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APERÇU  GÉNÉRAL 


SUR 


L'EXPOSITION  DE  4862 


Les  Expositions  universelles  de  1851 ,  à  Londres,  et  de  1855,  à 
Paris,  ont  exercé  sur  Tindustrie  des  différents  peuples  une  in- 
fluence considérable  :  elles  ont  montré  aux  uns  leur  faiblesse 
et  ont  appris  aux  autres  qu*il  serait  dangereux  de  compter  trop 
sur  leurs  forces;  et  Ton  devait  s'attendre  à  ce  que,  dans  l'Expo- 
sition nouvelle,  les  différences  seraient  moins  tranchées^  que  le  ni- 
veau se  serait  élevé  dans  chaque  pays,  surtout  pour  les  industries 
les  moins  avancées,  et  qu'ainsi  l'on  aurait  quelque  peine  à  établir, 
entre  les  diverses  industries  similaires,  des  distinctions  de  natio- 
naViVé. 

L'expérience  n'a  pas  justifié  ces  appréciations  :  sans  doute 
lous  les  peuples  sont  en  voie  de  progrès,  mais  chacun  aussi  a 
conservé  son  caractère  propre ,  et  rien  n'indique  que  ces  diffé- 
rences soient  moindres  aujourd'hui  qu'il  y  a  dix  ans. 

C'est  sans  doute  pour  cette  raison  que  l'Exposition  de  1 863  n*a 
pas  satisfait,  autant  qu'on  aurait  dû  le  croire,  l'opinion  publique, 
qui  n'y  a  vu  qu'une  reproduction  moins  brillante  de  ce  qui  avait 
été  fait  déjà,  à  deux  époques  encore  rapprochées  de  nous.  De  là 
l'espèce  de  froideur  avec  laquelle  la  nouvelle  Exposition  a  été 
accueillie,  de  là  ces  appréciations  injustes,  dont  la  presse  s'est 
trop  facilement  fait  l'écho,  de  là  enfin  ce  manque  d'intérêt  qui , 
en  France  surtout,  semble  avoir  plané  sur  tout  ce  qui  se  rapporte 
à  ce  grand  concours  industriel. 

Sans  attacher  à  ce  discrédit  plus  d'importance  qu'il  n'en  mé- 
rite, nous  nous  proposons  de  présenter  dans  les  Annales  du 
Conservatoire  une  série  de  mémoires  et  de  notices  sur  les  objets 
exposés,  en  nous  attachant,  autant  que  possible,  à  faire  ressortir 
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les  faits  saillants,  et  particulièrement  ceux  qui  peuvent  intéres- 
ser notre  industrie,  par  leur  nouveauté  ou  par  leur  importance 
technique. 

L'étude  que  nous  avons  précédemment  faite,  dans  les  fonctions 
que  nous  avons  eu  à  remplir  dans  les  deux  premières  exposi- 
tions, nous  a  engagé  à  nous  charger  personnellement  de  pré- 
senter, sur  celle  de  1862,  quelques  considérations  générales  et 
quelques  vues  d'ensemble. 

Bâtiment.  Le  palais  de  verre  de  1 851 ,  le  palais  de  pierre  de 
1855,  avaient  Tun  et  Tautre  un  caractère  bien  déterminé  :  celui- 
ci  réunissait  pour  la  première  fois  les  produits  industriels  de 
toutes  les  nations ,  dans  une  vaste  serre,  aussi  neuve  dans  ses 
dispositions  que  l'Exposition  même;  celui-là, construit  à  grands 
frais,  dans  ces  Champs-Elysées  qui  sont  connus  du  monde  en- 
tier, avait  un  caractère  vraiment  monumental,  égayé  d'ailleurs 
par  la  variété  des  constructions  annexes,  qui  occupaient  les  em- 
placements de  l'ancien  diorama  et  le  Cours-la-Reine.  Ils  ont  été 
acclamés  à  cause  de  la  nouveauté,  et  il  était  bien  difficile,  soit 
comme  aspect  au  dehors,  soit  comme  perspective  intérieure,  d'ar- 
river à  de  meilleurs  résultats. 

Si  le  palais  de  Kensington  ne  répond  ni  à  l'une  ni  à  l'autre 
de  ces  exigences,  il  ne  faut  pas  cependant  en  accuser,  d'une 
manière  exclusive,  les  auteurs  du  projet.  D'une  part,  le  public 
s'empresse  de  juger  d'une  œuvre  qui  n'est  pas  encore  achevée, 
d'autre  part,  les  conditions  de  budget  ne  laissent  pas  que  d'exer- 
cer une  influence  prépondérante  sur  des  opérations  de  cette 
nature. 

La  construction  actuelle  n'est  pour  ainsi  dire  que  la  charpente 
de  la  construction  future.  Peu  habitués  aux  formes  roides  et 
quelque  peu  militaires  des  constructions  en  briques,  nos  com- 
patriotes ne  sont  que  trop  disposés  à  voir  une  forteresse,  là  où 
la  décoration  ultérieure  pourra  cependant  donner  un  aspect 
différent  à  la  grande  façade,  lorsqu'elle  sera  terminée. 

Que  dirait-on  de  ces  portiques  si  communs  en  Angleterre,  qui 
forment  l'entrée  des  maisons  un  peu  élégantes,  et  qui  donnent 
Si  certaines  rues  un  aspect  même  un  peu  trop  monumental ,  si 
l'on  voulait  juger  de  leur  effet,  lorsque  les  colonnes  sont  encore 
carrées,  à  briques  apparentes,  avec  leurs  rudiments  de  bases  et 
de  chapiteaux,  et  avant  l'application  des  enduits,  qui  doivent  en 
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chauger  toutes  les  formes?  On  pourrait  plus  sûrement  juger  de 
l'élégance  de  la  façade  d'une  des  maisons  de  nos  nouveaux  bou  - 
leyards,  au  moment  où  les  pierres,  à  peine  dégrossies,  sont  en 
place,  et  avant  tout  travail  de  taille  surplace. 

La  commission  anglaise  s'est  exposée  à  la  critique,  en  affectant 
à  une  grande  solennité  un  bâtiment  non  encore  achevé;  le  mur 
de  350  mètres  sur  Cromwell-road,  avec  ses  immenses  baies, 
murées  en  briques,  est  d'une  monotonie  que  tous  les  visiteurs 
remarquent;  mais  voici  déjà  que  deux  de  ces  baies  ont  donné 
place  à  des  projets  de  grandes  mosaïques  murales,  représentant 
des  sujets  industriels,  et  ces  premiers  spécimens  font  espérer 
que  ce  genre  de  décoration  modifiera  l'impression  actuelle  de  la 
manière  la  plus  favorable.  La  pôcbe  aux  filets  et  la  tonte  des 
-moutons  sont  les  deux  scènes  qui  ont  été  choisies  par  les  artistes, 
chargés  de  commencer  cette  série,  dont  la  réalisation  complète 
constituerait  une  galerie  fort  intéressante  et  d'un  bel  effet  artis- 
tique. Ce  parti  était  peut-être  le  seul  qui  fût  de  nature  à  tempérer 
la  froideur  de  ce  grand  bâtiment,  dépourvu  de  toute  ouverture, 
par  suite  de  sa  destination  même.  C'est  dans  toute  la  longueur 
de  la  galerie  de  ce  bâtiment  qu'on  a  fait  l'exposition  des  tableaux 
des  différentes  écoles.  L'expérience  déjà  acquise  dans  quelques 
musées  de  l'Angleterre,  avait  engagé  la  commission  à  adopter  ex- 
clusivement l'éclairage  par  la  toiture,  et  sous  ce  rapport  elle  a  par- 
faitement réussi  :  nous  ne  connaissons  pas  de  galerie  de  tableaux 
qui  soit  mieux  éclairée  que  celle  du  palais  de  Kensington. 

A  l'intérieur,  le  bâtiment  principal  est  assez  bien  disposé;  une 
grande  nef  qui  en  occupe  toute  la  longueur,  est  recoupée  à  ses 
extrémités  par  deux  nefs  transversales  de  même  largeur.  Les 
deux  dômes,  que  rien  ne  motive,  sont  placés  aux  points  d'entre- 
croisement; le  niveau  général  du  plancher  est  surélevé  sous 
ces  dômes  de  â  mètres,  et  le  public  est  en  général  peu  satisfait 
d'avoir  à  monter  et  à  descendre  les  marches  qui  aboutissent  à 
ces  plates-formes,  lorsqu'il  veut  passer  de  la  nef  principale  dans 
une  des  nefs  secondaires.  L'existence  de  ces  deux  dernières  nefs 
entre  certainement  pour  beaucoup  dans  l'incertitude  que  les 
nouveaux  visiteurs  conservent  pendant  plusieurs  jours,  avant  de 
pouvoir  s'orienter  dans  les  diverses  parties  du  rez-de-chaussée, 
dont  l'excès  de  largeur  contribue  encore  à  dérouter  le  pro- 
meneur. 
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La  constatation  de  ces  défauts,  rachetés  d'ailleurs  par  des  dé- 
tails de  construction  bien  combinés,  doit  porter  à  croire  que 
dans  les  expositions  de  Tavenir  il  conviendra  de  s* en  tenir  à  une 
galerie  principale,  donnant  dans  toute  sa  longueur  accès  à  des 
espaces  assez  étroits  pour  qu'on  puisse  voir  de  la  nef  elle-même  les 
objets  principaux  ou  tout  au  moins  la  nature  des  objets  exposés 
de  chaque  côté.  Sous  ce  rapport  le  Palais  de  Cristal  de  1854  était 
mieux  entendu;  sa  largeur  totale  ne  dépassait  pas  124  mètres,  au 
lieu  de  170  mètres,  inégalement  répartis,  de  la  largeur  actuelle. 

Les  annexes  sont  placées  aux  extrémités  des  nefs  transversales  : 
construites  avec  la  plus  grande  simplicité ,  elles  ont  cela  de  re- 
marquable que  la  dépense  en  matériaux  a  été  réduite  au  mini- 
mum. Aussi  ces  constructions  sont-elles  Tobjet  de  soins  conti- 
nuels, et  la  nécessité  s'est-elle  fait  sentir,  particulièrement  du 
côté  des  machines,  de  consolider  un  grand  nombre  de  points. 

L'annexe  de  l'est,  spécialement  consacrée  aux  machines 
agricoles  et  aux  produits  chimiques  de  l'Angleterre,  est  divisée 
en  deux  travées,  auxquelles  on  aboutit  par  un  passage  presque 
souterrain,  ménagé  au-dessous  de  l'entrée  principale  de  la  Société 
d'horticulture.  Ce  passage  est  peu  engageant,  et  beaucoup  de 
visiteurs  sont  revenus  de  Londres  sans  avoir  même  connu  l'exis- 
tence de  cette  partie  importante  et  certainement  fort  curieuse  de 
l'Exposition. 

Plusieurs  dispositions  remarquables  sont  cependant  à  signa- 
ler :  l'exposition  des  beaux-arts  est  tout  à  fait  indépendante  de 
l'exposition  de  l'industrie;  les  machines  en  mouvement  ont  un 
vaste  local  parfaitement  approprié;  on  a  donné  à  tous  les  services 
accessoires  un  large  développement.  Des  stations  télégraphiques, 
un  bureau  de  poste,  un  bureau  de  correspondance,  sont  à  la 
disposition  du  public,  en  divers  points  du  bâtiment.  Les  lieux 
d'aisances  sont  nombreux  et  parfaitement  disposés  :  ils  cons- 
tatent même  l'existence,  en  Angleterre,  d'ingénieurs  spéciaux, 
qui  sous  le.nom  sanitary  engineers  se  chargent  de  l'installation  de 
tous  les  appareils  relatifs  à  l'hygiène  des  habitations.  Les  buffets 
surtout  ont  une  importance  tout  à  fait  inusitée,  et,  à  certaines 
heures  cependant,  il  est  encore  difficile  d'y  trouver  place,  ils 
occupent,  dans  toute  la  longueur  du  bâtiment,  deux  étages 
complets,  sans  compter  les  buffets  spéciaux  de  deuxième  classe 
qui  desservent  les  annexes.  Celui  du  nord,  situé  tout  à  fait  à  l'ex- 
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trémitë  de  celle  des  machines  agricoles,  ne  gène  en  rien  Tordon- 
nance  générale  de  rExposition  :  il  n*en  est  pas  de  même  de$ 
baffets  de  l'ouest,  qui  rétrécissent,  à  son  entrée,  la  salle  des  ma- 
chines d'une  manière  fâcheuse. 

11  est  également  regrettable  que  ces  annexes  soient  sans  com- 
munication entre  elles;  la  circulation  aurait  été  plus  facile,  tous 
les  produits  auraient  été  visités  d'une  manière  plus  uniforme,  si 
l'on  avait  pu  faire  le  tour  complet  des  bâtiments,  sans  être  arrêté 
à  l'extrémité  de  chacune  des  annexes.  La  galerie  des  produits 
chimiques  était  surtout  déshéritée,  mais  la  commission  royale 
a  remédié  dernièrement,  autant  qu'il  était  en  elle,  à  ce  défaut, 
en  ouvrant,  à  l'extrémité  de  cette  galerie^  une  entrée  nouvelle, 
qui  fait  affluer  de  ce  côté  tous  les  visiteurs  venant  de  Hyde- 
Park. 

C'est  seulement  dans  le  bâtiment  principal  que  Ton  a  conservé 
des  galeries  supérieures  ;  elles  régnent  sur  la  presque  totalité  du 
pourtour,  et  sur  toute  la  longueur  des  trois  nefs.  Leur  largeur  de 
44  mètres  6te  déjà  trop  de  jour  aux  produits  qui  sont  placés  au- 
dessous  :  nous  préférons  les  galeries  plus  étroites  de  4  851 ,  dont 
la  largeur  était  limitée  à  7  mètres  et  demi. 

Ces  galeries  longitudinales  sont  d'ailleurs  recoupées  par  deux 
galeries  transversales  qui  divisent  le  bâtiment  principal  en  six 
rectangles  pouvant  former  autant  de  cours  distinctes,  et  elles 
sont  desservies  par  un  nombre  sufBsant  d'escaliers  :  quatre  d'en- 
tre eux  font  partie  de  la  construction  en  maçonnerie  de  l'extré- 
tùïié  de  la  nef  principale;  les  autres,  au  nombre  de  huit,  sont 
distribués  dans  toute  la  longueur  de  cette  nef,  et  en  ses  points 
d'intersection  avec  les  nefs  transversales.  Bien  que,  par  ces  dis- 
positions, l'accès  des  galeries  soit  rendg  des  plus  faciles,  elles  sont 
peu  visitées,  et  nous  pensons  que,  dans  les  expositions  futures, 
il  vaudra  mieux  les  supprimer  complètement,  ou  tout  au  moins 
les  réduire  autant  que  possible,  en  les  consacrant  à  certains  pro- 
duits exceptionnels,  assez  recherchés  du  public  pour  ne  pouvoir 
être  oubliés  ou  à  ceux  qu'un  public  spécial  devrait  seul  visiter. 
Les  plus  beaux  produits  de  l'Inde,  si  élégants  à  la  fois  et  si  cu- 
rieux, n'ont  pu  cette  fois  échapper  à  l'abandon  dans  lequel  les 
galeries  supérieures  sont  restées,  depuis  l'ouverture  de  l'Exposi- 
tion, malgré  la  vue  vraiment  féerique  dont  on  jouit  à  chacune  de 
leurs  extrémités,  particulièrement  dans  l'axe  de  la  grande  nef. 
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La  lumière  est  convenablement  distribuée  dans  toutes  les  par- 
ties de  l'édifice,  et  sous  ce  rapport  Téclairage  par  la  toiture  est 
certainement  le  meilleur  :  il  a  cependant  Vinconvénient  de  per- 
mettre à  la  pluie  de  se  faire  jour  par  les  moindres  fissures  du 
vitrage.  A  cet  égard ,  le  bâtiment  actuel  a  réalisé  cependant 
quelques  progrès  sur  les  précédents;  lesdég&ts  produits  par  les 
rayons  solaires  y  sont  aussi  -moins  à  craindre. 

On  voit,  en  résumé,  que,  malgré  des  défauts  très-graves,  ce  bâ- 
timent se  recommande  cependant  par  certaines  particularités  im- 
portantes, et  satisfait  d'une  manière  générale  à  sa  destination. 
La  construction  des  parties  principales  est  bien  entendue,  et  fait 
le  plus  grand  honneur  au  capitaine  Fowke,  sous  la  direction 
duquel  tous  les  détails  ont  été  étudiés.  Le  palais.de  Kensington, 
considéré  dans  son  ensemble,  porte  avec  lui  le  cachet  de  cette 
ampleur  que  Ton  s'étonne  à  chaque  pas  de  rencontrer  dans  la 
plupart  des  entreprises  industrielles  de  l'Angleterre. 

Répartition  des  espaces.  Il  résulte  des  documents  publiés  pai* 
les  soins  de  la  Commission  royale,  que  la  superficie  totale  de 
l'Exposition  de  1862  est  moindre  que  celle  de  l'Exposition  de 
4855  ;  11  439  mètres  carrés,  au  lieu  de  13  950;  mais  nous  avions 
en  France  une  plus  grande  partie  de  cette  surface  représentée 
par  les  objets  placés  dans  les  jardins  des  Champs-Elysées,  et  sous 
le  rapport  des  surfaces  couvertes  seulement,  l'Exposition  de 
Londres  occupe  91  884  mètres  carrés,  c'est-à-dire  plus  de  9  hec- 
tares, tandis  que  l'Exposition  française  ne  dépassait  pas  7  hec- 
tares et  demi  [73  377  mètres  carrés] . 

Le  bâtiment  principal  avait  été  calculé  pour  800  000  pieds 
carrés,  soit  74  400  mètre^  carrés  ;  c'était  l'équivalent  de  la  sur- 
face couverte  dans  le  Palais  de  l'industrie  et  ses  annexes.  La 
moitié  de  cette  superficie  devait  être  absorbée  par  les  passages, 
et  le  surplus  partagé,  par  parties  égales,  entre  l'Angleterre  et  les 
pays  étrangers. 

Par  suite  de  la  création  des  annexes,  et  en  tenant  compte  des 
augmentations  provenant  des  galeries  supérieures,  la  surface 
disponible  totale  s'est  élevée  à  1 1 4  500  mètres  carrés,  dont  moi- 
tié seulement  pour  l'installation  des  produits. 

L'Angleterre,  en  abandonnant  à  ses  colonies,  dansleb&timent 
principal,  plus  de  1  100  mètres  carrés,  à  l'Inde  900  mètres»  et 
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à  quelques  Etats  secondaires  de  l'Asie  et  de  l'Afrique  700  mètres 
environ,  sur  la  moitié  qu'elle  s'était  réservée  dans  le  bâtiment 
principal,  a  trouvé  une  large  compensation  dans  les  annexes; 
et  si  l'on  déduit  l'espace  total  occupé  par  les  pays  étrangers 
(463  086  pieds  carrés] ,  soit  42  066  mètres  carrés,  de  la  surface  totale 
qui  vient  d'être  indiquée,  on  trouve  pour  l'Angleterre  et  ses  co- 
lonies un  reste  de  73  246  mètres,  c'est-à-dire  plus  d'une  fois  et 
demie  autant  que  l'ensemble  de  tous  les  autres  pays. 

n  est  intéressant  de  voir  si  cette  proportion  se  rapproche  des 
arrangements  pris  dans  les  précédentes  expositions. 

Voici  à  cet  égard  quelques  chiffres  comparatifs,  dont  nous 
puisons  les  éléments  dans  notre  Visite  à  l'Exposition  de  1855. 

Désignation  des  Pays.  Désignation  des  Eipositions. 

1851. 

France  et  ses  colonies 0,126 

\ngleterre  et  ses  colonies 0,573 

Pays  étrangers  à  la  France  et  à  l'Angleterre .       0, 30 1 


1855. 

1862. 

0,435 

0,193 

0,188 

0,630 

0.377 

0,177 

1,000  1,000  1,000 

Il  résulte  de  ces  chiffres  que,  si  l'espace  que  s'est  réservé  l'An- 
gleterre dans  la  nouvelle  Exposition  est  plus  considérable  pro- 
portionnellement qu'en  1851,  les  exposants  français  n'ont  pas, 
pour  cela,  raison  de  se  plaindre,  puisque  leur  part  a  été  augmen- 
tée dans  une  proportion  beaucoup  plus  grande.  On  peut  même 
dire  que  le  chiffre  proportionnel  de  l'Angleterre  n'a  pas  reçu 
toute  Faugmentation  nécessaire  pour  répondre  à  l'importance 
considérable  que  l'exposition  des  colonies  a  prise  depuis  1 851 . 

En  1862,  comme  en  1855,  les  nations  chez  lesquelles  on  réu- 
nissait les  produits  de  toutes  les  nations  ont  accordé  à  la  nation 
la  plus  favorisée  le  cinquième  environ  de  la  surface  totale  :  en 
1855,  TAngleterre  avait  reçu  de  nous  0,188  de  cette  surface,  en- 
1862,  elle  nous  a  donné  0,193. 

Mais  ce  qui  ressort  le  plus  de  cette  comparaison,  c'est  la  part  si 
réduite  qui  a  été  faite  aux  autres  pays  étrangers  :  portée  en  1855 
de  0,301  à  0,377,  cette  part  estréduite  aujourd'hui  ù  moins  de  1/5, 
à  une  surface  totale  moindre  que  celle  occupée  par  la  France. 

Le  tableau  suivant  fait  connaître  d'une  manière  plus  précise 
la  surface  utilisée  par  chacun  des  pays  qui  ont  pris  part  à  l'Ex- 
position. 
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Espaces  occupés  par  les  divers  pays  à  l'Exposition  de  Londres  en  \  862. 

Pieds  ctrrés.  Mètres  carrés. 

Aiigletflrre  et  Colonies 775899  —  721 55 

France  et  Colonies 147519  —  137  19 

Zollverein 83312  —  77  48 

Autriche. ...  52408  —  487  4 

Belgique 48947  —  4552 

Italie 17781  —  J654 

Suisse 15836  —  1473 

Russie 14050  —  1307 

Villes  hanséaliques  et  Mecklembourg 9625  —  895 

Suède  et  Norwége 9850  —  916 

Hollande 7200  —  670 

Espagne 5875  —  546 

Portugal  et  Colonies 4781  —  445 

Danemark 6050  —  563 

Turquie,  Egypte  et  Tunis 14300  —  1330 

Rome 3469  —  323 

Grèce 2050  —  191 

États-Unis 5250  --  488 

Chine  et  Japon 1350  —  126 

Brésil 1250  —  116 

Equateur 1000  —  93 

Costa-Rica 600  —  56 

Venezuela 300  —  28 

Uruguay : 224  —  121 

Pérou 200  —  19* 

Guatemala 124  —  12 

Divers 1750  —  163 

Total 1231000     —  114483 

Dans  ce  nombre,  le  Zollverein,  ou  association  allemande,  est 
représenté  par  le  duché  de  Anhalt-Bernbourg,  le  duché  de  An- 
halt-Dessau  et  Coêthen,  le  duché  de  Bade,  la  Bavière,  Bruns- 
wick, Francfort-sur-le-Mein,  le  Hanovre,  Hesse-Cassel,  le  grand- 
duché  de  Hesse,  la  principauté  de  Lippe,  le  grand-duché  de 
Luxembourg,  Nassau,  la  Prusse,  le  royaume  de  Saxe  et  la  prin- 
cipauté de  Reuss,  le  grand-duché  de  Saxe,  le  duché  de  Saxe- 
Meiningen ,  la  principauté  de  Schwartzbourg-Rudolstadt ,  la 
principauté  de  Sch>Yartzbourg-Sondershausen,  le  royaume  de 
Wurtemberg  et  par  le  Mecklembourg-Schwerein. 

Quant  aux  pays  divers  qui  ont  été  indiqués  collectivement  à 
la  fin  du  tableau,  ce  sont  la  république  de  Libéria,  les  contrées 
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du  centre  et  de  l'ouest  de  TAfrique,  les  îles  Ioniennes,  Madagas- 
car, Haïti  et  Siam. 

Les  États-Unis  ne  figurent  dans  ce  tableau  que  pour  un  chiffre 
tout  à  fait  insignifiant»  et  qu'explique  seule  la  terrible  lutte  dans 
laquelle  ils  sont  si  vivement  engagés.  Pendant  que  leurs  armées 
s'entre-détruisent  les  unes  les  autres  dans  une  guerre  fatale , 
toutes  les  préoccupations  industrielles  sommeillent,  et  l'industrie 
de  l'Europe  est  doublement  solidaire  de  la  crise,  parce  qu'elle 
est  à  la  fois  privée  des  matières  premières  qui  lui  sont  indispen- 
sables, et  des  débouchés  successivement  ouverts  à  ses  produits 
manufacturés. 

Si  l'on  compare  les  espaces  occupés  par  les  différents  peuples 
aux  trois  grandes  expositions  universelles,  on  voit  d'ailleurs  que 
ces  grands  concours  prennent  chaque  fois  plus  d'importance, 
surtout  pour  les  nations  les  plus  avancées  dans  la  pratique  des 
procédés  industriels  :  le  groupement  qui  sert  de  base  au  tableau 
suivant,  tout  arbitraire  qu'il  puisse  paraître,  réunit  assez  bien 
les  diverses  nationalités  suivant  Tétat  d'avancement  de  leur 
industrie  manufacturière. 

__         .     »     .       _* .  i,B       .4.  Surfaces  occupées  en 

P«y.  qui  ont  pns  part  a  PExposibon.  ^^^^  ^^^^  ^^^^ 

Angleterre  et  Colonies 50500  17380  72155 

Fruice  et  Colonies 11200  556G8  13719 

ZoIiTereio,  Autriche  et  Tilles  Anséatiques .  11917  1 4652  13517 

Belgique  et  Suisse 4598           6519  6025 

IUlie  et  Rome. 1 123           1506  1977 

Espagne  et  Portugal 695           1122  991 

Danemark,  Suède  et  Norwége 267           1 441  1479 

Russie 1171             »  1307 

Grèce,  Turquie  et  Egypte 1337           1168  1521 

États-Unis 4120             970  488 

Autres  pays 800             286  634 

Hollande 428           1038  670 

88056        101750       114483 

Installation  des  produits.  Les  diverses  collections  de  produits 
bruts  sont  toujours  d'une  installation  facile,  lorsqu'elles  se  com- 
posent de  nombreux  échantillons  de  grandes  dimensions  :  c'est 
ce  qui  arrive  particulièrement  pour  tous  les  envois  des  colonies 
anglaises,  qui  n'avaient  jamais  paru  en  si  grande  abondance.  Les 
grandes  machines  se  placent  facilement  les  unes  à  côté  des  autres 
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sans  aucune  autre  dépense  que  celle  de  leurs  fondations;  les 
instruments  plus  petits  et  les  produits  manufacturés  demandent 
au  contraire  à  être  bien  disposés,  dans  des  vitrines  spéciales,  si 
Ton  veut  donner  à  leur  agglomération  un  aspect  agréable.  En 
1854,  les  vitrines  de  toutes  dimensions  manquaient  absolument 
d'uniformité,  et  nous  avons  inauguré  en  1855  le  système  général 
des  vitrines  collectives  qui  ont  [donné,  particulièrement  pour 
nos  articles  de  bijouterie,  nos  articles  de  Paris  et  les  tissus  expo- 
sés au  premier  étage,  un  si  bon  résultat.  Ce  système  a  été  généra- 
lement suivi  en  Angleterre  cette  année,  et  contribue  d*une  ma- 
nière remarquable  à  la  décoration  de  toutes  les  cours  du  principal 
bâtiment.  Les  exposants  anglais  en  ont  tiré  un  parti  excellent 
pour  leurs  porcelaines,  leurs  orfèvrerie  et  leur  tissus.  Nous  dési- 
gnons plus  particulièrement  par  cours,  suivant  l'expression  an- 
glaise, chacun  des  espaces  du  rez-de-chaussée  compris  et  comme 
encadrés  entre  les  diverses  galeries  transversales.  Il  y  a  ainsi  six 
cours  distinctes,  trois  au  nord,  qui  sont  les  plus  importantes,  et 
trois  au  sud,  beaucoup  moins  profondes. 

Au  sud,  la  cour  de  Test  est  occupée  par  le  génie  civil,  l'archi- 
tecture navale,  l'art  militaire,  l'acier,  la  quincaillerie,  la  verrerie, 
et  une  partie  de  la  céramique  anglaise.  Celle  du  milieu  qui  est 
partagée  par  une  grande  allée  transversale,  dans  l'axe  du  bâti- 
ment, est  occupée  par  la  joaillerie  et  la  bijouterie  anglaises  d'un 
côté,  de  l'autre  par  l'Italie,  l'Espagne  et  le  Portugal.  La  troisième 
est  celle  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de  la  cour  française,  parce 
qu'isolée  de  toutes  les  autres,  par  des  cloisons  qui  montent  jus- 
qu'aux galeries,  elle  forme  pour  ainsi  dire  une  exposition  à  part, 
dans  laquelle  on  entre  par  un  petit  nombre  d'issues,  et  qui  par 
suite  de  l'adoption  d'un  plan  bizarre,  ressemble  un  peu  à  un  laby- 
rinthe, que  l'on  parcourt  difficilement  dans  ses  différentes  parties. 
Les  passages  sont  trop  étroits,  la  plupart  n'aboutissent  à  aucune 
sortie,  et  il  a  fallu  que  l'emplacement  fût  bien  insuffisant,  eu 
égard  au  nombre  des  produits  exposés,  pour  qu'on  en  soit  arrivé 
à  cet  entassement,  qui  chasse  plutôt  qu'il  n'attire  le  public.  Heu- 
reusement la  réputation  de  nos  produits  a  triomphé  de  cet  obs- 
tacle, et  la  cour  française  renferme  toujours  autant  de  visiteurs 
qu'elle  en  peut  contenir. 

Elle  est  entourée,  sous  les  galeries,  par  une  suite  de  petites 
salles  bien  disposées,  dans  lesquelles  on  a  parfaitement  organisé 
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l'eiposition  de  nos  produits  chimiques  et  métallurgiques,  de  nos 
produits  agricoles  :  l'exposition  spéciale  de  TÀlgérie  et  celle  des 
colonies  françaises  forme  avec  ces  derniers  un  ensemble  d^une 
installation  tout  à  fait  remarquable.  Jamais  Tagriculture  française 
n*avait  été,  ni  aussi  bien,  ni  aussi  amplement  représentée. 

Tandis  que  dans  les  autres  parties  de  la  nef,  l'accès  est  ménagé 
presque  à  chacune  des  travées,  on  n'y  a  conservé  que  deux  entrées 
à  la  cour  française.  La  nécessité  d'obtenir  de  grandes  surfaces 
verticales  a  été  pour  beaucoup  dans  ce  résultat,  suivant  nous 
i&cbeax;  et  dans  les  petites  salles  ainsi  isolées,  qui  bordent  la 
nef,  se  trouvent  une  partie  de  nos  meubles,  et  cette  magnifique 
collection  des  travaux  publics,  qui  doit  être  à  tous  titres  consi- 
dérée comme  une  des  plus  belles  choses  de  l'Exposition. 

Les  galeries  du  sud  sont  allouées,  comme  dans  les  expositions 

précédentes,  aux  mômes  pays  qui  occupent  le  rez-de-chaussée. 

L'Angleterre  y  a  placé  ses  tissus  de  toutes  sortes,  qui  constituent 

un  immense  ensemble,  dans  lequel  tous  les  genres  forment  autant 

de  groupes  bien  séparés;  l'Italie,  l'Espagne  et  le  Portugal  y  ont 

exilé  leurs  produits  naturels;  la  France  ses  photographies,  ses 

tissus  (ceux  de  Lyon  sont  dans  la  cour  principale),  ses  impressions 

6i  ses  instruments  de  physique.  Quant  aux  trois  cours  du  nord, 

elles  sont  occupées  l'une  par  les  meubles  et  les  instruments  de 

musique  de  l'Angleterre  :  celle  du  milieu  par  le  Japon,  la  Chine, 

ies  lies  Ioniennes ,  Guatemala,  la  république  Argentine,  Costal 

Rica,  Venezuela,  l'Uruguay,  le  Pérou,  la  Grèce,  le  Brésil  et  la 

Turquie.  Enfin  dans  celle  qui  correspond  à  la  cour  française,  se 

trouvent  les  produits  principaux  de  la  Russie,  de  la  Suède  et  du 

Danemark,  de  la  Suisse,  de  la  Hollande  et  de  la  Belgique.  Dans 

les  galeries  qui  entourent  la  cour  de  l'ébénisterie,  l'Angleterre  a 

placé  son  imprimerie  et  sa  reliure,  ses  instruments  de  précision, 

son  horlogerie  et  ses  articles  de  voyage. 

Nous  avons  encore  à  indiquer  la  destination  des  deux  nefs 
transversales  :  celle  de  l'est  est  employée  au  sud  par  la  fonderie 
d'ornements,  la  grande  fabrication  des  aciers  et  des  cloches  ;  au 
nord  par  toutes  les  colonies  anglaises,  si  bien  représentées,  que 
nous  aurons  à  revenir  en  détail  sur  cette  exposition  remarquable  : 
celle  de  Touest,  y  compris  le  grand  dôme,  avait  été  offerte  à  la 
France,  mais  elle  est  aujourd'hui  occupée  tout  entière  par  l'Al- 
lemagne :  les  difiiérents  États  du  Zollverein  au  sud  ;  de  l'autre  côté 
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TAu triche  seule,  qui  a  su  en  tirer  un  excellent  parti;  comme  ins- 
tallation ,  l'exposition  autrichienne  est  certainement  la  mieux 
réussie. 

La  nef  principale  a  été  réservée  aux  objets  de  grandes  dimen- 
sions :  peut-être  le  choix  n'en  a-t-il  pas  été  fait  d'une  ma- 
nière aussi  heureuse  que  dans  les  expositions  précédentes  ;  cette 
nef  s'est  cependant  beaucoup  améliorée  depuis  Touverture,  et 
nous  ne  lui  ferons  plus  qu'un  reproche  sérieux,  c'est  cette  mul- 
titude de  canons  et  d'engins  de  guerre,  qui,  tout  admirables  qu'ils 
puissent  être,  seraient  bien  mieux  placés,  selon  nous,  dans  les 
arsenaux  que  dans  les  expositions  industrielles.  On  encombre 
ainsi  les  expositions  de  produits  dont  l'industrie  n'a  que  faire  et 
qui  usurpent  une  place  dont  elle  saurait  tirer  un  parti  plus  utile. 
L'entrée  de  la  France  est  défendue  par  un  cavalier  armé  de  toutes 
pièces,  et  une  sorte  de  rempart,  très -bien  décoré  sans  doute, 
mais  qui  rend  encore  l'accès  de  nos  galeries  plus  difficile. 

Quant  aux  annexes,  nous  avons  suffisamment  indiqué  leur  des- 
tination; celle  de  l'agriculture  et  des  produits  chimiques  est 
tout  anglaise;  dans  celle  des  machines,  les  produits  étrangers 
occupent  presque  la  moitié  de  la  superficie  totale.  Ces  produits 
sont  les  seuls  qui  soient  séparés  des  autres,  et  sous  ce  rapport,- 
l'Exposition  de  1862  n'a  pas  exigé  ce  fractionnement  en  plusieurs 
groupes,  si  gênant  en  1855.  Par  les  soins  apportés  à  la  réparti- 
tion des  espaces  elle  a  même,  dans  une  certaine  mesure,  rappro- 
ché, plus  qu'on  ne  l'avait  fait  jusqu'alors,  les  produits  naturels 
de  contrées  très-différentes,  particulièrement  pour  toutes- les 
colonies  anglaises,  dont  l'exposition  peut  être  étudiée  sur  place 
d'une  manière  comparative  et  très-fructueuse  :  nous  essayerons 
d'étendre  cette  comparaison  à  la  généralité  des  produits  exposés. 

Examen  comparatif  de  r exposition  des  divers  pays.  Il  suffit  de 
jeter  les  yeux  sur  notre  tableau  de  la  répartition  des  espaces  pour 
apprécier  à  première  vue  le  rôle  industriel  des  divers  peuples. 

L'Angleterre  et  la  France  marchent,  comme  en  toutes  choses,  à 
la  tête  du  mouvement  industriel.  L'Angleterre  associe  à  sa  puis- 
sance les  riches  colonies  qui  la  nourrissent,  et  qui  enrichissent 
ses  manufactures.  La  France  entraîne  peu  à  peu  dans  son  mou- 
vement la  Belgique,  la  Suisse,  l'Italie,  l'Espagne,  le  Portugal, 
tous  les  pays  qui  l'entourent  et  qui  s'efforcent  de  suivre  son  exem- 
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pie  :  i  Texception  de  la  Suisse  et  de  la  Belgique,  qui  sont  déjà 
en  première  ligne  pour  quelques  industries,  les  autres  progres- 
sent peu  à  peu  dans  la  direction  des  idées  françaises. 

L'Allemagne  a  une  existence  industrielle  qui  lui  est  propre  : 
riche  de  produits  naturels,  sa  patiente  population  fait  des  pro- 
grès lents  et  sûrs,  et  arrivera  bientôt  à  compter,  pour  une  grande 
part,  dans  la  fabrication  d'un  grand  nombre  de  produits  d'utilité 
générale. 

La  Russie,  la  Suède  et  la  Norwége  et  le  Danemark  se  font  plu- 
tôt remarquer  par  leurs  matières  brutes,  bien  que  dans  certains 
produits  russes  on  puisse  reconnaître  un  haut  degré  de  civilisa- 
tion et  même  un  caractère  artistique  très-formé,  et  que  la  Suède 
se  fasse  surtout  remarquer  par  un  certain  nombre  d'applications 
fort  intéressantes  dans  toutes  les  industries  qui  dérivent  de  ses 
ressources  métallurgiques. 

La  Hollande,  comme  l'Angleterre,  mais  tout  en  se  tenant  à  une 
distance  considérable ,  participe  à  la  fois  de  Tindustrie  euro- 
péenne et  de  la  richesse  de  ses  importantes  colonies. 

La  Turquie  et  tous  les  autres  pays  de  l'Orient  restent  comme 
les  représentants  d'une  civilisation  particulière,  qui  se  reflète  sur 
\es  produits  mêmes  de  leurs  différentes  industries.  L'art  et  les 
îouîssances  pour  quelques-uns,  la  misère  pour  presque  tous, 
voilà  le  résultat  deces  milliers  d'existences  vouées  à  la  confection 
manuelle  de  ces  brillantes  productions  orientales,  si  attrayantes 
et  si  recherchées  par  nos  artistes. 

Viennent  enfin  les  différentes  contrées  de  l'Amérique  qui  ne 
s'occupent  absolument  que  du  côté  purement  matériel  des  choses 
et  qui  laissent  entièrement  de  côté  les  questions  d'art  et  de  forme, 
toutes  les  fois  qu'elles  ne  se  rattachent  pas  intimement  aux 
moyens  de  produire  plus  ou  à  meilleur  marché. 

Nous  signalerons  d'une  manière  rapide  les  points  les  plus  sail- 
lants et  le  caractère  de  chacune  de  ces  expositions. 

On  s'est  étonné  beaucoup  de  ne  pas  trouver  au  palais  de  Ken- 
sington  un  progrès  plus  marqué  dans  toutes  les  branches  d'in- 
dustrie :  peut-être  ne  s'est-on  pas  assez  persuadé  qu'il  faut  cher- 
cher davantage  les  progrès  réels  dans  les  détails,  à  mesure  que 
les  fabrications  se  perfectionnent,  et  n'est-ce  pas  déjà  un  grand 
résultat  que  cette  généralisation  des  mêmes  procédés;  que  cette 
égalité  dans  la  nature  des  produits,  qui  forme  peut-être  le  carac- 

m.  2 
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1ère  le  plus  saillant  de  TExposilion  de  ^862  ?  les  soieries  elles 
bronzes  de  la  Russie  soutenant  la  concurrence  des  soieries  et 
des  bronzes  de  la  France  ;  la  métallurgie  de  T Allemagne  luttant 
avec  celle  de  TAngleterre  et  de  la  Suède;  les  combustibles  miné- 
raux de  la  Westphalie  menaçant  ceux  de  la  Belgique;  les  ma- 
chines de  l'Amérique  soutenant  parfaitement  la  comparaison 
avec  celles  de  l'ancien  monde,  auquel  elle  a  déjà  fourni  les  mois- 
sonneuses et  les  machines  à  coudre  :  tous  ces  faits  ne  sont-ils  pas 
les  signes  les  plus  désirables  d'un  progrès  général,  d'autant  plus 
important  qu'ils  apparaissent  au  moment  où  les  barrières  fiscales 
s'ouvrent  de  tous  côtés,  et  où  par  conséquent  les  produits  indus- 
triels et  commerciaux  de  tous  les  peuples  Tont  avoir  à  se  mesu> 
rer  sur  des  marchés  qui  leur  étaient  jusqu'alors  fermés  ou  seule- 
ment entr'ouverts?  Jamais  les  progrès,  au  contraire,  n'ont  été  si 
rapides  et  si  étonnants  :  nous  en  trouverons  la  preuve  à  chaque 
pas  dans  les  quelques  lignes  qu'il  nous  est  permis  de  consacrer  à 
chacun  des  pays  qui  prennent  part  en  ce  moment  à  cette  troi- 
sième exposition  universelle. 

Angleterre,  Représentée  par  plus  de  5,000  exposants,  dans  les 
trente-six  divisions  de  la  classification  ofiicielle,  l'Angleterre  a  une 
exposition  complète  dans  toutes  les  industries  :  on  avait  pu  re- 
gretter en  4851  la  présence  de  certaines  inventions  hasardées, 
qui  déparaient,  sur  quelques  points,  le  choix  généralement  judi- 
cieux des  objets  admis  au  Palais  de  cristal  ;  il  n'en  est  pas  ainsi 
cette  fois,  et  d'après  ce  qu'il  nous  a  été  donné  de  voir  dans  les 
usines,  l'exposition  est  sérieusement  faite,  sans  tours  de  force, 
et  donne  vraiment'  une  idée  réelle  de  ce  qui  se  passe  dans  les 
ateliers;  la  métallurgie,  les  machines,  les  produits  céramiques 
et  les  tissus  présentent  le  plus  bel  ensemble  qu'il  soit  possible 
de  réunir  :  c'est  qu'en  effet  ces  quatre  industries  sont  celles  qui 
dénotent  le  mieux  la  puissance  d'une  nation. 

Bien  que  les  poteries  anglaises  aient  toujours  ce  caractère 
artistique  qui  leur  a  été  imprimé  par  quelques  fabricants  d'élite, 
tels  que  Minton,  il  ne  nous  a  pas  paru  que  les  progrès  dans  les 
industries  de  luxe  fussent  aussi  grands  qu'on  nous  l'avait  dit  : 
s'il  y  a  quelques  beaux  meubles,  on  peut  être  sûr  qu'ils  ne  sont 
pas  exclusivement  anglais,  et  parmi  ces  produits  de  joaillerie 
et  de  bijouterie,  qui  représentent  des  valeurs  si  considérables,  les 
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pins  beaux  ont  encore,  de  part  ou  d'autre,  un  peu  d'origine 
continentale. 

Sans  doute,  les  efforts  faits  depuis  dix  ans  pour  l'enseignement 
du  dessin  préparent  les  jeunes  générations  à  apporter  dans  le 
travail  manuel  un  peu  plus  de  sentiment  artistique;  mais  c'est  là 
un  faible  palliatif  à  l'absence  de  toute  critique  de  la  part  de  la 
nation  qui  accepte  pour  beau  tout  ce  qui  est  cher,  et  qui  a 
cependant  le  désir  d'orner  ses  demeures  avec  des  objets  de  toutes 
sortes.  On  retrouve  encore  dans  l'orfèvrerie  anglaise,  quoique 
d'une  façon  moins  exclusive,  ces  palmiers  et  ees  chameaux  qui 
faisaient  en  4854  tous  les  frais  de  l'art  industriel  en  Angleterre. 
Si  nous  avons,  sous  ce  rapport,  conservé  notre  supériorité, 
combien  nous  sommes  cependant  restés  inférieurs  dans  les  in- 
dustries vitales,  non  pas  sans  doute  au  point  de  vue  de  la  qua- 
lité de  ces  produits,  nous  produisons  aussi  bien  dans  tous  les 
genres, mais  au  point  de  vue  de  la  quantité!  Les  usines  anglaises, 
plus  vastes  que  les  nôtres,  possèdent  toutes  des  capitaux  suffi- 
sants, ce  qui  est  chez  nous  ime  exception  bien  rare  :  la  fabrication 
est  aussi  plus  régulière,  par  suite  d'une  grande  organisation^  et 
d'un  choix  plus  raisonné  de  la  qualité  de  la  matière  première. 
Les  relations  entre  l'usine  qui  produit  et  l'usine  qui  consomme, 
pour  arriver  à  un  état  de  production  plus  élevé,  sont  bien  autre- 
ment assises  que  chez  nous  :  tel  mécanicien  achète  depuis  cin- 
quante ans  son  fer  dans  le  même  établissement,  qui  a  intérêt  à 
le  bien  servir,  qui  le  fait  profiter  de  toutes  les  améliorations,  et 
qui  se  procure  ainsi  des  débouchés  certains.  Cette  solidarité 
entre  les  différents  producteurs  qui  concourent  successivement 
à  la  fabrication  des  divers  articles  de  consommation,  nous  parait 
être  l'une  des  forces  et  l'un  des  caractères  les  plus  saillants  de 
l'industrie  anglaise.  Quand  nous  aurons  remplacé  nos  établisse- 
ments actuels  par  des  usines  plus  considérables,  et  c'est  là  la 
première  condition  de  la  libre  concurrence,  quand  nous  aurons 
trouvé  les  moyens  de  leur  assurer  des  capitaux  suffisants,  quand 
enfin  nous  aurons,  de  notre  mieux,  imité  la  constitution  indus- 
trielle de  l'Angleterre,  nous  aurons  encore  à  rechercher  com- 
ment nous  pourrons  obtenir  cette  solidarité  si  nécessaire  entre 
les  divers  fabricants  qui  concourent  à  la  création  d'un  même 
produit. 
Cette  modification  si  radicale  de  Tindustrie,  vers  laquelle  tous 
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les  eiforts  doivent  tendre  aujourd'hui,  nous  promet  sans  doute 
des  succès  importants  dans  les  articles  de  grande  production  : 
mais  prenons  garde  surtout,  alors  que  nous  produirons,  alors  que 
chaque  usine  produira  davantage  pour  la  grande  consomma- 
tion, prenons  garde  de  perdre  notre  caractère  de  distinction  et 
de  goût,  dont  le  développement  est  dû,  pour  une  grande  part,  à 
ce  que,  pour  une  production  donnée,  nous  avons  aujourd'hui  un 
plus  grand  nombre  de  fabricants,  et  à  ce  que  la  critique  des 
acheteurs  arrive  facilement  jusqu'à  eux.  Il  en  est  tout  autrement 
en  Angleterre  ;  le  fabricant  vend  ce  qu'il  lui  platt  de  produire, 
sans  autrement  se  préoccuper  du  goût  public,  qui  accepte  avec 
indifférence  ce  qu'il  n'est  pas  appelé  à  discuter.  Ménageons  avec 
le  plus  grand  soin  cette  différence  :  elle  entre  pour  beaucoup 
dans  la  seule  supériorité  que  nous  possédions. 

Celle  de  l'industrie  anglaise  repose  surtout  sur  l'ampleur  de 
ses  moyens  d'action  et  sur  la  reproduction,  à  un  nombre  indéfini 
d'exemplaires  du  môme  objet  :  elle  est  en  cela  parfaitement  ser- 
vie par  le  caractère  même  de  l'ouvrier  :  consciencieux,  docile  et 
surtout  exact,  son  principal  mérite  est  de  faire  correctement, 
mais  sa  pensée  ne  va  pas  au  delà  de  son  modèle;  il  n'a  pas  l'en- 
train, il  n'a  pas  l'esprit  d'invention  du  nôtre  :  il  est  donc  bien 
mieux  disposé  à  être  l'instrument  passif  que  demande  la  grande 
production. 

Il  n'entre  pas  dans  le  cadre  de  cet  article  de  nous  occuper  en 
détail  des  produits  les  plus  remarquables  de  l'exposition  anglaise  : 
leur  examen  sera  fait  avec  plus  de  notoriété  par  ceux  de  nos 
collègues,  qui  ont  bien  voulu  se  charger  des  différentes  classes. 
Nous  nous  bornerons  donc  à  citer  seulement  les  faits  nouveaux, 
qui  démontrent  dans  leur  ensemble  les  progrès  les  plus  récents 
de  l'industrie  anglaise.  La  fabrication  des  aciers  Bessemer  a  déjà 
livré  à  l'industrie  des  chemins  de  fer  un  énorme  tonnage;  la  pro- 
duction des  couleurs  d'aniline,  dont  nous  pouvons  revendiquer 
l'invention,  est  en  Angleterre  à  l'état  de  grande  application  ;  on  y 
consomme  aussi  plus  d'aluminium  que  chez  nous. 

Les  machines  de  bateaux  de  Penn,  les  outils  de  Whitworth  et 
de  Shank,  les  métiers  à  filer  de  Platt,  sont  tout  autant  de  chefs- 
d'œuvre.  Le  labourage  à  la  vapeur,  entre  les  mains  habiles  de 
M.  Fowler,  prend  une  grande  extension  dans  ce  pays  des  grands 
domaines  et  des  grandes  fortunes. 
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L^  canons  Armstrong  et  Whitworth,  les  vaisseaux  blindés  de 
toutes  sortes,  parmi  lesquels  un  modèle  du  Warrioti,  le  modèle 
du  graving-dock  de  M.  Clarke,  celui  du  chemin  de  fer  de  Bilbao, 
par  M.  Vignoles,  sont  les  faits  les  plus  considérables  des  classes 
10  à  45. 

Dans  les  arts  de  précision,  les  photog^raphies  astronomiques  de 
M.  Warren  Delarue,  exécutées  dans  son  propre  observatoire 
avec  une  perfection  inimitable,  la  collection  des  télégraphes  de 
M.  Wheastone,  nous  dirons  même  les  nouveaux  fours  à  gaz  de 
M.  Siemens,  sont  d'un  immense  intérêt. 

Nous  avons  déjà  présenté  nos  observations  sur  les  produits 
manufacturés  :  fabriqués  en  grandes  masses,  par  des  procédés 
autant  que  possible  mécaniques,  avec  du  combustible  à  bon 
marché  et  des  capitaux  suffisants,  ils  ont  encore  cela  de  particu- 
lier que»  par  suite  même  de  la  constitution  physique  de  l'Angle- 
terre, ils  sont  facilement  conduits  à  un  port  toujours  voisin  pour 
y  être  embarqués  à  peu  de  frais,  et  que,  de  longtemps  et  par 
tous  moyens,  des  marchés  lointains  leur  ont  été  préparés. 

Ce  qui  fait  surtout  la  fortune  des  produits  manufacturés  de 
TAngleterre,  c'est  qu'elle  les  impose,  par  la  force  même  des 
choses,  à  ses  colonies,  en  échange  de  leurs  matières  premières, 
dont  une  partie  lui  reste  comme  bénéfice,  pour  sa  propre  con- 
sommation et  la  fortune  de  ses  négociants.  On  verra  bientôt  que 
le  commerce  extérieur  total  des  colonies  anglaises  dépasse 
i  milliards  et  demi  de  francs  ;  le  chiffre  seul  des  importations 
dans  ces  colonies  s'élève  à  plus  de  la  moitié  de  cette  somme, 
soit  2  milliards  et  demi  environ;  après  avoir  livré  l'excédant  de 
leurs  produits  naturels,  les  colonies  sont  encore  obligées  de 
parfaire  la  différence,  qui  est  annuellement  de  près  d'un  demi 
milliard. 

Produire  beaucoup  et  à  bon  marché,  traiter  avec  les  peuples 
qui  cultivent  et  qui  ont  besoin  de  tirer  parti  de  leurs  cultures, 
c'est  là  tout  le  secret  de  cette  prodigieuse  fortune  de  l'Angleterre, 
et  le  tableau  suivant  de  ses  colonies  est  bien  fait  pour  mettre  en 
lumière  cette  existence  d'intermédiaires  habiles  qui,  ne  pouvant 
vivre  par  eux-mêmes  et  pour  eux-mêmes,  ont  réussi  à  implanter 
leur  drapeau  sur  des  contrées  immenses  et  distribuées  sur  toute 
la  surface  de  notre  globe. 
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COLONIES  ANGLAISES. 


Golenias  OrientalM. 

Inde , 

Ceylan , 

Maurice  et  Sécbelles , 

Gouvernement  des  Détroits , 

Hong-^Kong , 

Lubnan , 

Aostrallennes. 

Victoria 

Nouvelle  Galles  du  Sud 

Queensland , 

Australie  du  Sud 

Australie  de  l'Ouest. 

Tasmanie , 

Nouvelle-Zélande  (d'Europe) 

étebllsaementa  d'AfHqne. 

Sierra-Leone 

Gambie 

Côle-d'Or  (de  Guinée) 

Sainte-Hélène 

Colonie  du  Cap 

Cafrerîe  anglaise 

Natal 

PosMssiont  d«  U  Méditerranée,  eto 

Gibraltar , 

Malte 

Iles  Ioniennes , 

Aden 

Héliffoland , 

Ile  Falkland 

Golonlet  de  l'Amérlqae  da  Nerd. 

Canada 

Nouvelle  Ecosse , 

Nouveau  Brunswick , 

lie  du  Prince  Edouard , 

Terre-Neuve 

Bermudes , 

Vancouver 

Colonie  anglaise , 

PosseMionii  des  Indes  oooidentales. 

Honduras , 

Guyane 

Jamaïque 

Bahamas 

Iles  Turques 

Trinité 

Barbades , 

Grenade  

Tabago 

Saint-Vincent 

Saint-Lucie 

Antigua 

Monlâerrat 

Saint-Christophe 

Nevis 

Iles  des  Vierges 

Dominique 


POPULATION. 


185908277 

2000000 

313047 

273774 

86941 

1774 

540222 
336572 
25000 
122735 
14837 
86596 
71508 

38318 
6939 

151000 
5490 

267096 

160170 

17750 
145802 
233973 

•  2800 
540 

2501370 

277117 

193800 

80872 

122638 

10982 

18000 

6000 

29000 

127695 

377433 

27619 

3300 
68600 
135939 
35517 
16363 
30128 
30000 
36000 

7053 
20741 

9571 

6053 
25023 


COMMERCE  EXTéRIEUIL 
Annuel. 


1626049000 
1475*^6000 
114267000 
383864000 

927000 

737268000 
284128000 
28370000 
79084000 
5459000 
58945000 
52563000 

10425000 

4663000 

5829000 

3545000 

114768000 

7758000 


105118000 
48884000 

» 

519000 

291611000r 
74950000 
62236000 
10334000 
67010000 
5058000 

8630000 

11586000 

60219000 

45350000 

8879000 

1904000 

38888000 

56870000 

6899000 

3389000 

7761000 

5149000 

12079000 

9116000 

6184000 

2074000 

571000 

4084000 
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Le  chiffre  total  du  commerce  extérieur  des  colonies  anglaises 
s'élève,  d*après  ce  tableau,  à  4  milliards  6i5,n4,000  francs. 

N*est-il  pas  remarquable  de  comparer  cette  population  de 
495  millions  d'àmes  à  celle  dont  elle  est  tributaire?  le  foyaume- 
uni  de  la  Grande-Brelagne,  de  TÉcosse  et  de  VIrlande,  ne  compte 
pas  trente  millions  d'habitants  ;  ce  n'e$t  pas  le  sixième  de  la 
population  de  ses  colonies. 

A  mesure  que  Tinduslrie  s'est  développée  chez  nos  voisins,  les 
colonies  ont  été  pour  le  gouvernement  l'objet  de  l'étude  la  plus 
attentive  :  la  production  des  matières  premières  s'y  est  dévelop- 
pée, pour  ainsi  dire,  suivant  leurs  ordres  et  suivant  leurs  besoins. 
Si  la  guerre  américaine  ne  s'était  produite  que  dans  quelques 
années.  les  cotons  de  Surate  auraient  suppléé,  pour  une  large 
proportion,  à  ceux  dont  nous  sommes  aujourd'hui  privés.  Plus 
que  les  nôtres,  les  manufactures  anglaises  souffrent  de  la  stagna- 
tion du  marché  américain,  mais  la  persévérance  de  ses  habitants 
trouvera  dans  ces  souffrances  mêmes  une  raison  de  plus  pour 
activer  la  production  indienne. 

Moins  de  600  mètres  avaient  sufil  en  1851  pour  contenir  les 
produits  des  colonies  anglaises,  parmi  lesquels  ceux  de  l'Austra- 
lie avaient  fait  une  si  grande  sensation  :  aujourd'hui,  deux  mille 
mètres  carrés  ne  sont  pas  assez,  et  cette  progression  nous  montre 
bien  l'importance  toute  vitale  de  ces  colonies  pour  l'Angleterre. 
Nous  voulions  essayer  de  caractériser  les  diverses  possessions 
anglaises  d'après  les  produits  envoyés  par  elles  à  TÈxposition; 
mais  nous  avons  dû  renoncer  à  cette  tâche  :  tout  s'y  trouve  : 
mines,  denrées  alimentaires,  graines,  épices,  drogues,  filaments, 
sucres,  huiles  et  graisses,  et  cette  plénitude  même  est  sans  con- 
tredit le  gage  le  plus  éclatant  de  la  puissance  industrielle  du  pays 
dont  nous  nous  occupons;  la  lecture  seule  des  catalogues  des 
colonies  est  la  meilleure  étude  de  géographie  industrielle  que 
l'on  puisse  faire. 

Nous  remettons  au  prochain  numéro  l'examen  des  expositions 
des  autres  nations. 

H.  T. 


CLASSi:  2. 

PRODUITS  cHonoinss. 

PAU  M.  PAYEN. 
PARAFFINE  ET  HYDROCARBURES  LIQUIDES. 

EXTRACTION,    RAFFINAGE,   APPLICATIONS. 

Déjà  plusieurs  comptes  rendus  de  rExposition  de  Londres, 
ont  pu  donner  une  idée  générale  de  cette  grande  agglomération 
des  produits  des  diverses  industries,  artistiques,  agricoles  et 
manufacturières  des  nations. 

Cependant  le  plus  grand  nombre  des  produits  chimiques  qui 
s'y  trouvaient  rangés  dans  les  vitrines,  ne  pouvaient  être  appré- 
ciés à  la  simple  vue,  quel  que  fût  Texamen  que  Ton  eu  eût 
pu  faire  dans  le  palais  de  Kensington  ;  la  plupart,  en  effet,  pré- 
parés à  dessein  en  vue  de  soutenir  la  comparaison  avec  les  plus 
beaux  spécimens,  avaient  été  obtenus  dans  des  conditions  excep- 
tionnelles, irréalisables  en  cours  d'une  fabrication  soutenue,  on 
ne  sera  donc  pas  étonné  qu'à  leur  égard,  la  formule  sacramen- 
telle imposée  pai  la  règle  de  la  commission  royale  ait  pu  être 
très-souvent,  trop  souvent  sans  doute,  adoptée  :  on  peut  ajouter 
qu'en  général  ces  produits  excellents  étaient,  en  réalité,  d'une 
qualité  tout  à  fait  exceptionnelle,  car  on  n'aurait  pu  en  rencon- 
trer de  semblables  dans  les  magasins  du  commerce.  Pour  bien 
juger,  du  mérite  des  exposants ,  il  était  donc  nécessaire  de  re- 
monter aux  origines  des  inventions  et  des  principaux  perfection- 
nements; on  devait  s'assurer,  en  outre,  de  l'état  actuel  de  chacune 
des  industries  dans  les  usines  elles-mêmes.  C'était  là,  sans  doute, 
une  partie  fort  délicate  de  la  t&che  que  se  sont  imposée  plu- 
sieurs jurés  internationaux.  Pour  uion  compte,  je  dois  dé- 
clarer qu'il  m*eût  été  impossible  de  la  remplir,  si  l'extrême 
bienveillance  des  manufacturier^  français  et  anglais,  la  gracieuse 
et  toute  libérale  hospitalité   britannique  n'eussent  rendu  nos 
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examens  approfondis  et  comparatifs  très-faciles ,  intéressants , 
agréables  et  fort  instructifs. 

L'Exposition  universelle  a  donc  offert  une  excellente  occasion 
d'étude  à  différents  points  de  vue,  mais  ce  fut  surtout  en  dehors 
de  cette  exposition  elle-même  et  dans  les  ateliers  de  France  et 
d'Angleterre  que  les  principales  comparaisons  ont  pu  se  réaliser, 
tout  en  profitant  des  renseignements  précieux  recueillis  auprès 
des  manufacturiers  et  des  savants  jurés»  qui  représentaient  les 
nations  les  plus  avancées  dans  les  diverses  applications  des 
sciences  à  l'industrie. 

Au  nombre  des  industries  chimiques  de  création  récente,  qui 
manifestaient  leur  existence  manufacturière  par  de  très-volu- 
mineux et  magnifiques  spécimens,  on  remarquait  particulière- 
ment, dans  le  palais  de  Kensington,  les  échantillons  de  paraffine 
exposés  dans  les  vitrines  anglaises,  françaises,  belges  et  alle- 
mandes ;  l'attention  était  particulièrement  attirée  vers  un  bloc 
blanc,  demi  translucide,  d'un  demi-mètre  cube,  exposé  par 
M.  Young  de  Bathgate  ;  ce  n'était  pas  là,  évidemment,  un  échan- 
tillon de  laboratoire,  pas  plus  que  les  trois  ou  quatre  blocs  pré- 
sentés par  HM.  Cogniet  et  Maréchal,  des  fondrières  près  de 
Kasiierre  [Seine),  ni  que  plusieurs  autres  envoyés  par  les  manu- 
ïacluriers  allemands  ;  au  surplus,  la  question  importante  à  ré- 
soudre n'élait  pas  dans  la  possibilité  de  fabriquer  la  paraffine 
en  grand,  mais  bien  de  savoir  quelles  étaient  les  matières  pre- 
mières et  les  procédés  industriels  qui  pouvaient  la  fournir  avec 
une  économie  réelle  ;  sur  ces  deux  points  j'ai  pu  obtenir  les 
renseignements  les  plus  positifs  et  suivre  dans  une  usine  des 
plus  progressives  toutes  les  opérations  graduellement  perfection- 
nées qui  ont  conduit  au  but  atteint  depuis  peu  de  temps.  Ce 
sont  ces  procédés  ingénieux  et  très-efficaces  que  je  me  propose 
surtout  de  décrire  ici;  mais  d'abord  je  dois  éclaircir  un  point 
reste  jusqu'ici  plus  ou  moins  douteux  dans  la  science  et  l'indus- 
trie, relativement  aux  matières  premières  de  la  paraffine  et  aux 
produits  différents  que  Ton  en  tire.  L'examen  isolément  fait  des 
produits  exposés,  eût  encore  été  fort  insuffisant  pour  élucider 
les  questions  intéressantes  à  ce  double  point  de  vue. 

Ainsi,  par  exemple,  on  voyait  dans  l'Exposition  la  plus  large- 
ment installée,  celle  de  M.  Young,  sur  le  bloc  de  paraffine,  les 
différents  hydrocarbures  liquides  :  légers  et  lourds,  successive- 
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ment  obtenus  pendant  la  distillation  et  les  rectifications  frac- 
tionnées; puis  des  schistes  d'Ecosse  (bog-head)  des  lignîtes, 
plusieurs  variétés  du  cannel-coal  anglais,  des  houilles  de  New- 
castle,  etc.,  etc.  Or  quelles  étaient  parmi  ces-  matières  pre- 
mières les  plus  économiques?  S*y  trouvaient-elles  toutes,  et 
toutes  pouvaient  elles  être  employées  manufacturièrement?  sui- 
vant quels  procédés?  quels  étaient  les  produits  principaux  de 
cette  industrie  au  point  de  vue  de  la  valeur  vénale?  était-on 
môme  fixé  sur  les  propriétés  utiles  de  la  paraffine?  cette  belle 
substance  était-elle  variable  dans  ses  propriétés  suivant  les  ma- 
tières différentes  d'où  on  l'extrait  et  les  procédés  mis  en  usage 
pour  l'obtenir? 

Telles  étaient  alors  les  questions  ardues  qu'un  simple  examen 
des  objets  exposés  ne  pouvait  approfondir  ni  résoudre  ;  il  n'a  pas 
fallu  moins,  pour  y  parvenir,  que  l'étude  des  opérations  manu- 
facturières, complétée  par  quelques  recherches  expérimentales 
dans  le  laboratoire.  Nous  rappellerons  en  quelques  mots  l'histo- 
rique,  les  propriétés  et  la  composition  delà  paraffine  avant  d'in- 
diquer les  procédés  actuels  de  son  extraction  et  ses  applications 
principales. 

La  parafline,  découverte,  en  4829,  par  Reichenbacb,  ainsi  que 
Teupione,  dans  les  produits  goudronneux  de  la  distillation  du 
bois  et  de  diverses  autres  substances  organiques,  a  été  observée 
parSelligue  et  par  Laurent  dans  les  matières  volatiles  de  la  dis- 
tillation des  schistes.  Elle  a  été  étudiée  par  Gay-Lussac,  Laurent, 
Magnus  et  plusieurs  autres  chimistes.  Selligue,  eu  1834,  avait  in- 
diqué les  quatre  groupes  principaux  des  produits  de  la  distilla- 
tion des  schistes  bitumeux,  hydrocarbures  légers  et  très-volatils, 
huiles  moins  légères,  huiles  lourdes  et  graduellement  plus  char- 
gées de  parafline  ;  il  avait  môme  signalé  plusieurs  applications 
spéciales  de  ces  produits,  à  la  dissolution  des  résines,  à  la  fabri- 
cation et  à  la  carburation  du  gaz  de  l'éclairage,  à  l'éclairage  di- 
rect dans  des  lampes  particulières  et  au  graissage  des  machines. 
MM.  Tribouillet,  Hugon,  Young,  et  surtout  MM.  Cogniet  et  Ma- 
réchal, ont  fait  connaître  des  conditions  nouvelles  et  plus  favo- 
rables de  sou  extraction  et  de  son  raffinage  en  grand. 

La  propriété  caractéristique  de  cette  substance  est  une  résis- 
tance remarquable  à  toute  combinaison  définie;  de  là  le  nom 
qu'on  lui  donne  [paraffine^  parum  a/jînis),  indiquant  en  elle  l'ab- 
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sence  d'affinité;  en  effet,  elle  n'éprouve  aucune  action  de  la  part 
du  chlore,  des  acides  ni  des  bases  alcalines;  on  a  mis  à  profit 
cette  résistance  dans  les  procédés  employés  pour  sa  purification. 
A  l'état  pur,  sa  composition  élémentaire  peut  être  ainsi  re- 
présentée :  C*  H*®.  C'est  donc  un  carbure  d'hydrogène  ou  un 
hydrocarbure.  Elle  est  blanche,  plus  ou  moins  cristalline,  demi- 
transparente,  solide  à  la  température  ordinaire,  fusible  à  43  ou 
44  degrés,  suivant  les  premiers  auteurs  qui  s'en  sont  occupés, 
34 ,86  d'après  Laurent,  ou  65,37,  suivant  BoUey,  ou  à  des  tem- 
pératures intermédiaires  (62,  Brodie,  52,  Ësling,  47,8  Larry)  ; 
Anderson  indique  45,5,  pour  la  parafiine  cristalline  du  bog-head, 
52  id.  pour  la  parafiBne  amorphe  de  la  même  provenance,  46,7 
pour  celle  de  la  tourbe,  et  61  pour  la  parafSne  tirée  du  naphte 
de  Rangoon.  On  a  dû  supposer  que  ces  degrés  de  fusion  diffé- 
rents indiquaient  des  états  isomériques  dépendants  des  matières 
premières  d'où  on  l'avait  obtenue  ou  des  procédés  mis  en  usage 
pour  l'extraire  ' . 

Les  expériences  que  j'ai  entreprises  en  vue  d'éclaircir  les 
doutes  à  cet  égard,  démontrent  que  les  parafiines  commerciales 
offrent  des  points  de  fusion  variables  entre  40  et  59  degrés  cen- 
tésimaux; leur  valeur  vénale,  comprise  entre-200  et  300  francs, 
les  100  kilogrammes,  est  en  ce  moment  d'autant  plus  élevée  que 
leur  température  de  fusion  est  elle-même  plus  haute.  J'ai  pu  cons- 
tater en  outre  les  deux  faits  généraux  suivants  :  4  ^  toutes  les  paraf- 
fines d'origines  différentes  (extraites  dans  l'usine  de  MM.  Gogniet 
et  Maréchal]  des  huiles  lourdes  ou  goudrons  de  pétroleum  [naphte 
brut),  des  goudrons  de  la  tourbe  et  des  schistes  (bog-head),  sou- 
mises à  la  distillation  partielle,  donnent  un  produit  plus  fusible, 
exhalant  une  odeur  pyrogénée  plus  forte  et  laissent  un  résidu 
moins  odorant  et  moins  fusible  que  l'échantillon  normal;  2»  les 
paraffines  traitées  à  chaud  par  les  dissolvants  (l'éther  ou  le  sul- 
fure de  carbone  ou  un  hydrocarbure  très-volatil],  abandonnent 
lorsqu'elles  cristallisent  par  le  refroidissement  une  partie  moins 
fiisible;  la  partie  qui  reste  dissoute  et  que  l'on  recueille  par  l'éva- 

1 .  SoiYant  M.  Cogniet,  lorsqu'on  distille  à  une  très-haute  température  les  ma- 
tières premières,  on  obtient  une  quantité  moindre  de  paraffine,  mais  celle-ci  est  douée 
d'un  plus  haut  degré  de  fusion^  et  réciproquement  la  distillation  à  température 
très-modérée  donne  une  plus  grande  quantité  de  paraffine,  mais  celle-ci  se  fond  à 
ane  température  plus  basse. 
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poration  du  dissolvant  est  plus  fusible  que  la  substance  primitive. 
Sans  doute,  dans  chacune  des  deux  portions  séparées  ainsi,  on 
retrouverait  des  paraffines  douées  de  fusibilités  différentes.  En 
tout  cas,  il  ne  paraît  pas  douteux  que,  soit  en  ménageant  la 
température  des  distillations,  soit  en  fractionnant  les  produits, 
soit  en  séparant  les  portions  de  la  paraffine  dissoute  à  chaud  par 
ses  divers  dissolvants,  on  ne  parvînt  à  isoler,  au  moyen  de  cette 
sorte  de  raffinage  spécial,  des  paraffines  douées  d'une  plus  grande 
résistance  à  la  fusion,  celles  qui  sont  plus  fusibles,  et  à  trouver 
pour  chacune  d'elles  des  applications  plus  particulièrement  avan- 
tageuses^ 

Quant  à  la  question  fort  intéressante  relative  aux  matières  pre- 
mières d*où  Ton  peut  manufacturièrement  extraire  la  paraffine, 
ce  n'était  certainement  pas  au  simple  aspect  des  échantillons 
exposés  dans  le  palais  de  Kensington  qu'on  pouvait  la  résoudre, 
car  on  remarquait  parmi  les  échantillons  de  ces  matières,  diverses 

1 .  Voici  quelques-uns  des  résultats  des  expériences  que  j'ai  entreprises  à  ce 
sujet,  avec  le  concours  habile  de  M.  Billequin  : 

Paraffine  de  tourbe  fusible  à-}-  49,5  :  100  de  sulAire  de  carbone  en  ont  dissous 
ù  chaud  125,  à  froid  7  4.  Les  cristaux  formés  par  le  rcft'oidissement  ex- 
traits, pressés  et  desséchés,  notaient  fusibles  qu'à  -|-  50, C,  tandis  que 
le  point  de  fusion  de  la  partie  dissoute  (évaporée  et  séchée]  s'était 
abaissé  à -f- 4  6^ 

Paraffine  extraite  du  goudron  naturel  de  Rangoon,  fusible  à  51<*  :  après  trois  cris- 
tallisations dans  l'étber,  le  point  de  fusion  s'était  élevé  à  -f-  52^5  tandis 
que  les  solutions  réunies,  évaporées^  donnèrent  une  paraffine  Aisible 
à-f  46,5. 

Paraffine  du  bitume  cireux  de  la  mer  Caspienne  diinaphtaguil  (\isibleà-|-57<>:  après 
trois  cristallisations  dans  l'élher,  avait  le  même  point  de  fusion,  quoique 
la  portion  dissoute  fût  devenue  fusible  à  -|>  49^,5. 

I*araffiue  du  schiste  d'Âutun,  fusible  à  49<>  :  après  cristallisation  dans  l'hydro- 
carbure léger,  dit  éther  de  pétroleum  (ayant  une  densité  de  640  et 
commençant  à  bouillir  vers  -|^  34»,  mais  dont  le  point  d'ébullition  s'élève 
graduellement  à  40,  45,  50,  60  et  90),  les  cristaux  pressés  et  desséchés 
étaient  fusibles  à  50^,  3 ,  tandis  que  la  portion  dissoute  obtenue  par 
évaporation  avait  un  point  de  fusion  =  Ab^.  Cet  éther  dissolvait  à  chaud 
162,  et  à  froid  seulement  55,4  de  paraffine. 

Un  échantillon  de  paraffine  normale  du  bog-hcad  d'Ecosse,  fUsible  à  42^'  :  après 
distillation  partielle,  la  moitié  passée  à  la  distillation  était  fusible  à  39o,  tandis 
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houilles  et  même  de  celle  des  miues  de  Newcastle  ;  or  les  renseigne- 
ments obtenus  en  dehors  de  l'Exhibition,  et  surtout  dans  les  usines, 
nous  ont  appris  qu'aucune  des  houilles  proprement  dites  n'a  pu 
produire  jusqu'ici  économiquement  de  la  paraffine»  car  elles  en 
fournissent  bien  peu,  si  tant  est  qu'elles  en  fournissent  toujours, 
les  traitât-on  dans  les  conditions  les  plus  favorables  à  observer 
pour  elles,  comme  dans  le  traitement  des  schistes  bitumineux  et 
des  lignites,  c'est-à-dire  par  une  distillation  à  une  température 
constante  de  333  degrés  au  moins,  degré  de  fusion  du  plomb,  et 
au  plus  de  500  degrés  correspondante  à  celle  de  la  fusion  du  zinc. 
En  réalité,  les  véritables  houilles  n'ont  pu  servir  à  cette  in- 
dustrie spéciale.  A  cette  conclusion  deux  objections  sérieuses  se  < 
sont  produites  :  et  d'abord  on  ne  pouvait  révoquer  en  doute 
le  fait  de  l'extraction  de  la  paraffine  du  cannel-coal,  puisque 
ce  produit  en  belles  masses,  blanches,  cristallines,  et  même  sous 
la  forme  de  bougies  de  luxe,  était  présenté  dans  la  vitrine  de 

que  la  température  de  fusion  de  la  partie  restée  dans  la  cornue  8*é(alt  élevée 

à  ^  43,8;  ce  mélange  des  deux  parUes  avait  un  point  de  (Uslon  de  41,2  ou 

moindre  que  celui  de  la  paraffine  avant  la  distillation  parUelledes  gax  pyrogéués, 

U  y  avait  une  perte  légère.  Soumise  aux  mêmes  épreuves,  la  paraffine  de  pétro- 

Uam,  tuaible  à  48,  donna  un  produit  fusible  à  43",8  et  un  résidu  dont  le  point 

de  foaion  était  de  49®;  le  mélange  des  deux  parties  n'avait  plus  qu'un  point  de 

fiuioD  de  47,2,  c'est-à-dire  moindre  que  le  degré  primitif  ;  les  gaz  formés  avaient 

occasionné  une  légère  déperdition.  La  paraffine  de  naphtaguil  fusible  à-f-57<'. 

distUlée  jusqu'à  mollié  de  son  volume,  donna  un  produit  dont  lu  degré  de  fusion 

riait  abaissé  à  -{-  5 1 .    tandis  que  le  point  de  fusion  du  résidu  s'était  élevé  à 

-f- 58,8  ;  les  deux  parUes  de  nouveau  réunies  dans  les  rapports  de  leur  poids  ' 

offraient  un  point  de  fusion  de  -^  Sb,l  ;  ce  terme,  comparativement  avec  celui 

de  ta  paraffine  normalCi  présentait  donc  un  abaissement  du  point  de  fusion  comme 

les  précédents;  il  y  avait  eu  également  production  de  gaz  pyrogénés,  la  perle  était 

de  J,33  p.  1000  sur  le  poids  primitif. 

La  distillation  intégrale  de  la  paraffine  du  schiste  d'Âutun  donna  un  produit 
dont  le  point  de  fusion  se  trouvait  abaissé  de  49®  qu'il  était  pour  la  matière  em- 
ployée à  47,8;  différences  |o,2  ;  la  production  des  gaz  pyrogénés  et  d'une  trace 
de  matière  charbonneuse  avait  occasionné  une  perte  de  3,33  p.  1000. 

Entre  les  points  de  fusion  des  différentes  paraffines  et  leur  densité ,  il  ne  pa- 
rait pas  qu'il  y  ait  de  relaUon  appréciable,  du  moins  nous  avons  observé  pour  la 
paraffine  du  schiste  d'Autun,  fusible  à  49<>  une  densité  de  902,  celle  de  la 
tourbe  pesant  880,2  avait  un  point  de  fusion  =  49^,5,  la  paraffine  de  pétroleum 
pesant  885  était  fusible  à  48". 
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M.  Young,  sous  les  indications  de  para£Sne  des  diverses  variétés 
de  cannel-coal  du  Vigan,  de  Wemyss,  etc.  Mais  à  cette  première 
objection  la  réponse  est  facile,  car  le  cannel-coal  doit  être  classé 
parmi  les  lignites  et  non  avec  les  houilles  :  telle  était  l'opinion 
d'Alexandre  Brongniart,  tel  est  encore  Tavis  des  géologues 
modernes. 

Mais,  disait-on  encore,  un  charbon  de  terre  du  Chili  peut 
donner  de  la  paraffine  en  assez  fortes  proportions  :  l'assertion 
était  exacte,  car  M.  Cogiiiet  Ta  vérifiée;  seulement  il  faut  recon- 
naître, d'après  mes  expériences  sur  un  échantillon  envoyé  au  con- 
servatoire par  cet  habile  manufacturier,  que  le  charbon  venu  du 
Chili  présente  plusieurs  caractères  des  lignites,  notamment  la 
propriété  de  donner  à  la  calcination,  en  vase  clos,  des  vapeurs 
acides. 

Quelles  sont  donc  les  véritables  matières  premières  suscep- 
tibles d'être  traitées  en  vue  d'en  obtenir  de  la  paraffine,  et  les 
autres  produits  de  la  distillation  aux  températures  convenables? 

En  tenant  compte  des  différents  hydrocarbures  liquides,  qui  pré- 
cèdent et  accompagnent  la  distillation  de  la  paraffine,  et  dont  les 
proportions  obtenues  sont  plus  considérables,  etparsuite  la  valeur 
totale  beaucoup  plus  grande  que  celle  de  la  paraffine ,  quoique 
leur  prix  soit  moindre,  les  matières  premières  de  cette  indus- 
trie sont  les  schistes  bitumineux  de  France,  d'Âutun  par  exem- 
ple S  exploités  d'abord  par  Selligue,  puis  par  MM.  Delisle  de 
Salle  et  Galland,  à  Ygornày,  Saint-Léger,  Surmoulin  et  Cordesse; 
le  schiste  bitumineux  d'Ecosse  qui  produit  sept  à  dix  fois  plus, 
et  dont  on  obtient  facilement  par  la  carbonisation  en  vases  clos, 
35  centièmes  d'une  huile  bitumineuse  blrune. 

Le  bog-head  d'Ecosse^,  en  effet,  ainsi  distillé  à  la  température 

1.  Le  schisle  de  Vouvant,  dans  la  Vendée,  qui  peut  donner  14  centièmes  en- 
viron d'huile  à  la  distillation ,  serait  probablement  plus  productif,  bien  que  la 
paraffine  ne  forme  qu'environ  3  pour  1 00  du  poids  des  hydrocarbures. 

2.  La  substance  bitumineuse  s'y  trouve  évidemment  sous  un  état  très-différent  de 
celui  des  produits  que  Ton  en  tire  par  la  distillation,  elle  diffère  même  de  divers  bi- 
tumes, car  les  dissolvants  de  ceux-ci  l'aitaquent  à  peine  et  en  dissolvent  fort  peu, 
même  à  chaud.  Ainsi  d'après  mes  expériences  sur  100  parties  de  bog-head  pul- 
vérisé, l'essence  de  térébenthine,  chauffée  à  150*^,  en  a  dissous  seulement  6,  le  sul- 
fure de  carbone  à  -{-  20^,  2,25,  et  la  benzine  à  la  température  de  100<>  n'en  a 
pu  dissoudre  que  1,80.  Cependant  les  matières  bitumineuses  y  sont  en  propor- 
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d*aiviron  335  à  400<>,  consUtuait  dans  ces  derniers  temps  la  matière 
première  principale  de  la  production  économique  des  divers 
hydrocarbures  liquides,  plus  ou  moins  volatils,  ou  môme  consi^ 
dérés  comime  huiles  relativement  fixes,  ainsi  que  de  la  paraffine; 
les  hydrocarbures  liquides  employés  notamment  pour  Téclai- 
rage,  soit  dans  des  lampes  spéciales  à  chaque  espèce,  soit  dans 
différents  appareils  carburateurs  capables  d'enrichir  le  gaz  ordi- 
naire de  la  houille,  au  point  de  décupler  son  pouvoir  éclairant, 
et  même  à  l'aide  de  cette  saturation  du  courant  gazéiforme  de 
communiquer  à  l'air  atmosphérique  lui-même  un  pouvoir  à 
peu  près  semblable  sous  des  conditions  nouvelles  qui  méritent 
d'être  examinées  et  que  nous  ferons  ultérieurement  connaître. 

On  en  était  à  craindre  de  manquer  de  cette  matière  première, 
plus  riche  comme  source  des  hydrocarbures  que  les  schistes 
primitivement  employés,  lorsque  récemment  a  surgi  une  redou- 
table concurrence  au  bog-head.  Les  huiles  de  naphte  brut,  qui 
s'écoulent  spontanément  du  sol  en  très-grande  abondance  dans 
plusieurs  contrées  et  particulièrement  en  Pensylvanie  et  au 
Canada,  constituent  cette  matière  première  que  l'on  expédie 
maintenant  d'Amérique  en  barils  exactement  joints  et  solidement 
cerclés;  une  seule  de  ces  sources  de  pétroleum  surgissant  du  sol 
laisse  écouler  7,000  gallons  ou  31,804  litres  en  24  heures.  On 
peut  juger  par  ce  seul  fait  de  l'extrême  abondance  de  l'ensemble 
de  Ja  production  des  hydrocarbures  naturels. 

Tous  ces  liquides  huileux,  pyrogénés,  en  y  joignant  les  gou- 
drons recueillis  dans  les  barillets  et  les  réfrigérants  du  gaz  de 
bog-head,  et  même  les  hydrocarbures  très-volatils  condensés 
dans  les  récipients  à  gaz  portatif  où  ce  gaz  est  comprimé  sous 
la  pression  de  onze  atmosphères,  constituent  avec  les  goudrons 

UoDi  trèsHîoniidérables,  en  elTet,  j'ai  trouvé  par  l'analyse  immédiate  dans  100  de 
bog-head  d'Écowe  de  première  qualité  : 

MaUèrea  bitomineuBes  et  traces  de  subst.  azotées 77 

Silicate  d'alumine 20  50 

Chaux,  magnésie,  traces  de  sulfure  de  fer 1   67 

Eau  et  perte 0  83 

100  00 

La  proportion  des  huiles  que  donne  ce  bog-head  varie  beaiftoup ,  suivant  la 
température  de  la  distillation  :  de  33S  à  400^  on  en  obtient  environ  35,  tandis 
qu'à  la  température  rouge,  d'environ  1000<*,on  en  recueille  seulement  20 pour  lOO. 


32  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

des  tourbes  et  des  lignites,  Tensemble  des  matières  premières 
d*où  Ton  extrait  la  plus  grande  partie  des  divers  hydrocar- 
bures commerciaux  ;  quant  aux  goudrons  de  houille  obtenus, 
soit  par  la  carbonisation  dans  des  fours  spéciaux ,  soit  par  la 
distillation  dans  les  cylindres  en  argile  ou  en  fonte  des  usines 
à  gaz,  ils  sont  traités  en  vue  d*en  obtenir  des  hydrocarbures 
plus  ou  moins  volatils,  épurés  et  vendus  principalement  sous 
les  noms  de  benzine  et  d'huiles  lourdes,  pour  des  usages  variés 
que  nous  ferons  ultérieurement  connaître.  Le  résidu  plus  fixe, 
formant  les  75  centièmes  environ  du  poids  de  ces  goudrons  de 
houille  distillés  avec  ménagement ,  est  livré  aux  industries 
qui  les  emploient  sous  les  dénominations  de  brai  gras  ou  de 
brai  sec  pour  la  confection  de  mastics  bitumineux,  plus  écono- 
miques, mais  moins  tenaces  et  moins  résistants  que  les  mastics 
fabriqués  avec  les  roches  bitumineuses  de  Seyssel,  par  exemple. 
Les  brais  gras  et  secs  des  goudrons  de  houille  servent  en  outre  à 
préparer  certains  enduits  ou  peintures  hydrofuges,  mais  aucun 
de  ces  produits  de  la  carbonisation  ou  de  la  distillation  des  véri- 
tables houilles  n*est  utilisé  comme  matièrepremière  de  l'extrac- 
tion de  la  paraffine;  c*est  encore  une  preuve  à  l'appui  de  la 
thèse  que  nous  avons  exposée  plus  haut  et  soutenue  dans  nos 
entretiens  avec  plusieurs  jurés,  à  l'occasion  de  l'Exhibition  de 
Londres. 

Enfin  l'industrie  spéciale  de  la  paraffine  s'est  fort  utilement 
cantonnée  en  France,  pour  la  plus  grande  partie  du  moins,  dans 
une  sorte  d'usine  centrale  où,  entre  des  mains  fort  habiles ,  sont 
actuellement  traités  la  plupart  des  résidus  goudronneux  dans 
lesquels  se  concentrent  les  hydrocarbures  les  plus  riches  en 
paraffine,  par  suite  des  premières  épurations  et  des  distillations 
ménagées,  qui  ont  eu  pour  but  d'extraire  des  différents  schistes 
bitumineuxdes  lignites  et  des  tourbes,  les  hydrocarbures  liquides. 
Une  telle  division  du  travail  peut  expliquer  la  grande  améliora- 
tion dans  les  moyens  employés  et  la  réduction  des  prix  de 
revient.  Ces  avantages  tiennent  aussi  aux  quantités  considérables 
traitées,  représentant  une  production  journalière  de  5  à  600  kil. 
de  paraffine  épurée  '.  Le  traitement  de  ces  matières  premières  et 

m 

1 .  Dans  un  fourneau  contenant  C  cornues  de  Toute,  ayant  un  diamètre  interne  de 
55  centimètres  et  une  longueur  de  2", 55,  M3f.  Cogniet  et  Maréchal  distillent 
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répuration  des  produits  exigent  une  quantité  de  vapeur  repré- 
sentant 40  chevaux  de  force  mécanique  (agitateurs,  presses, 
pompes)  et  40  chevaux  pour  le  chauffage  (rectification  des 
hydrocarbures  légers,  fonte  de  la  parafiîne,  etc.]. 

Ce  sont  les  procédés  inventés  par  le  très-habile  directeur  de 
celte  usine  que  je  me  propose  de  décrire  ici. 

Au  surplus,  le  traitement  des  résidus  goudronneux  dépourvus 
en  grande  partie  des  hydrocarbures  les  plus  volatils,  reproduit 
la  série  des  mêmes  hydrocarbures  que  ceux  obtenus  déjà  à  Taide 
des  moyens  d'épuration  appliqués  aux  huiles  brutes  directement 
obtenues  par  la  distillation  des  schistes,  lignites,  tourbes,  etc.,  et 
qui  ont  fourni  dans  plusieurs  usines  les  premiers  hydrocarbures 
liquides.  Enfin,  par  suite  des  traitements  ci-après  indiqués  des 
divers  résidus  goudronneux  en  question,  il  se  sépare  ou  s*engendre 
de  nouveau  des  hydrocarbures  liquides,  légers  et  lourds,  graduel- 
lement plus  denses;  on  doit  donc  fractionner  encore  avec  un 
grand  soin  les  produits  qui  ont  des  points  d*ébullition  de  plus 
en  plus  élevés,  et  mettre  en  réserve  les  derniers  dans  lesquels 
s*est  concentrée  naturellement  la  para£Bne,  Tun  des  produits 
utilisables,  et  le  moins  volatil  de  tous. 

Nous  indiquerons  successivement  ici  V extraction  des  huiles  du 

bog-head  et  les  premières  opérations  qu'elles  subissent  dans  les 

usines,  puis  le  traitement  des  résidus  goudronneux  réunis  dans 

Tosine  centrale,  enfin  nous  décrirons  les  opérations  relatives  au 

péiroieum^  tel  qu'il  arrive  de  Pensylvanie,  dans  la  même  usine. 

L'un  de  ces  résidus  livré  en  pluf  grande  abondance  jusqu'ici 
provient  des  premiers  traitements  que  l'on  a  fait  subir  aux  huiles 
pyrogénées  tirées  du  bog-head.  On  prépare  les  huiles  brutes  en 
soumettant  le  schiste  d'Ecosse^  aux  opérations  successives  du 


chaque  Jour  3,000  kilogr.  de  résidus  goudronneux,  outre  la  distillation  dupétro- 
leum  qui  s'effectue  dans  des  alambics  spéciaux. 

1 .  On  a  expédié  parfois  des  mines  du  sud  de  l'Angleterre  un  schiste  analogue 
mais  plus  lourd  {south,  bog-head),  contenant  une  plus  forte  proportion  de  sulfure 
de  fer  donnant  à  la  distillation  des  hydrocarbures  infects  et  en  quantité  trois  fois 
moindres  que  le  schiste  d'Ecosse. 

La  consommation  annuelle  du  bog-head  en  France,  soit  pour  la  fabrication  du 
gas  doué  d'un  pouvoir  éclairant  quintuple  de  celui  de  la  houille  et  destiné  à 
enrldiir  celui-ci,  ou  à  préparer  le  gaz  comprimé  dit  portatif,  soit  pour  la  pro- 

III.  3 
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cassage  en  plaquettes  de  1  à  3  centimètres  d'épaisseur,  de  la  dis- 
tillation durant  12  heures  à  500  degrés  ou  24  heures  à  400  degrés» 
ou  même  iOO  heures  à  335  degrés  dans  un  bain  de  plomb; 
cette  dernière  méthode,  employée  par  M.  Darcet,  donne  en  pro- 
portions plus  fortes,  de  20  p.  100  environ,  les  hydrocarbures  les 
moins  colorés;  on  extrait  les  gaz  à  Vaide  d'un  aspirateur  qui  les 
refoule  (après  leur  avoir  fait  traverser  des  huiles  lourdes  afin  de 
retenir  les  hydrocarbures  très-volatils)  dans  un  gazomètre  pour 
utiliser  ces  gaz,  à  Téclairage,  ou  au  chauffage  des  cornues  : 
le  complément  du  combustible  nécessaire  à  la  distillation  est 
fourni  par  le  résidu  charbonneux,  sorte  de  coke  léger  ^;  enfin 
Targile  calcinée  qui  reste  après  Tincinération  .de  ce  coke  s'emploie 
pour  confectionner,  en  y  ajoutant  0,2  d'argile  plastique  de  Mon- 
tereau,  des  briques  légères  résistantes  au  feu  et  très- convenables 
pour  construire  les  foyers  installés  sur  les  bateaux  à  vapeur; 
le  coke  incinéré  complètement  contient  en  moyenne  pour  100 
parties  :  silice,  59,25,  alumine,  39,98,  chaux,  magnésie  et  traces 
de  potasse,  0,21 ,  oxyde  de  fer,  0,56. 

La  distillation  du  bog-head  s'efi'ectue  dans  des  cornues  en  fonte 
disposées  comme  celles  des  usines  à  gaz,  mais  chauffées  iso- 
lément, afin  de  mieux  régler  la  température;  il  convient  de 
diriger  horizontalement  et  très-bas  le  tube  de  dégagement  des 
vapeurs  ctgaz  afin  d'éviter  tout  retour  vers  les  cornues  des  huiles 
condensées,  qui,  éprouvant  par  là  des  distillations  multiples, 
laisseraient  un  plus  abondant  résidu  charbonneux,  et  produi- 
raient une  plus  forte  propoftion  des  gaz  incondensables  ;  ces 
derniers,  en  tout  cas,  doivent  trouver  une  issue  facile  vers  un 
gazomètre,  tandis  que  les  produits  condensés  s'écoulent  directe- 
ment par  un  tube  commun,  suffisamment  incliné,  vers  un  réci- 
pient en  tôle  et  clos  à  volonté;  le  gazomètre,  ainsi  que  le  récipient 
des  huiles,  sont  isolés  des  fours  et  surtout  de  leurs  foyers  par  un 
gros  mur  de  séparation ,  s'élevant  jusqu'au  toit.  Dans  l'usine 

duclion  des  hydrocarbures  liquides  et  de  la  paraffine,  esl  évaluée  à  1 5  000  000  de 
kilog.,   représentant,  à  8  fr.  les  100  kilog.,  une  valeur  de  1,200,000  fraocs. 

1 .  On  se  sert  parfois  de  ce  charbon  argileux  comme  désinfectant  ou  pour  le 
mélanger  aux  matières  fécales  dans  la  préparation  des  engrais  commerciaux^  et 
nolammenl  en  vue  d'imiter  le  noir  des  raffineries,  mais  dans  ce  dernier  cas,  c'est 
évidemment  un  abus,  car  les  phosphates  mauquent^alors  dans  cet  engrais  faclice, 
et  la  substance  minérale  inerte  y  domine. 
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installée  par  M.  Barry,  les  cornues  ayant  2«,50  de  longueur  et 
nneoaYerture  de  58  centimètres  de  largeur  (du  fonds  plat],  sur  30 
eoitim.  de  hauteur»  établies  au  nombre  de  24  dans  le  massif  des 
fours,  re^oiyent  chacune  4  00  kilogr.  de  Schiste  de  1 2  en' 12  heures, 
et  distillent  en  somme^  pendant  21  heul*es,  4,800  kilogr.  de  bog- 
head,  produisant  1 ,680  d'Awi/es  brutes,  240  d'eaux  ammoniacales, 
et  laissant  un  résidu  charbonneux  qui  pèse  1,700  kilogr.  environ. 
Les  huiles  pyrogénées  brutes,  très-fluides,   ainsi  obtenues 
par  la  distillation  du  bog-bead,   ont  une  densité  de  845  à  860 
(l'eau  pesant  4,000],  leur  couleur  est  légèrement  brune-verdâtre, 
opaline;  elles  surnagent  une  eau  légèrement  ammoniacale  for- 
mant 12  à  45  pour  400  de  leur  poids.  On  décante  avec  soin  la 
substance  huileuse  ;  celle-ci  est  soumise  à  la  distillation  (afin  d'éli- 
miner la  matière  goudronneuse]  dans  une  cucurbite  en  tôle  en- 
fièrement  enveloppée  de  maçomiérie;  2,000  kilogrammes  du  li- 
quide brut  donnent  ehvîroti  4 ,200  kilog.  d'hydrocarbures  liquides 
à  la  densité  de  825,  puis  200  à  220  d'hydrocarbures  d'une  den- 
sité égale  à  860,  destinés  à  la  febrication  de  la  paraf&ne;  enfin 
il  reste  dans  la  cucurbite  380  à  400  kilogr.  de  goudron  que  Ton 
soutire  pendant  qu'il  est  encore  chaud  et  fluide,  en  ayant  soin 
de  prévenir  tout  accès  de  sa  vapeur  vers  le  foyer  :  à  cet  effet,  on 
adapte  au  robinet  un  large  tube  très-incliné  qui  passe  au  travers 
d*un  muret  conduit  le  goudron  dans  un  réservoir  spécial  en  fonte 
ou  en  tôle.  Ce  goudron,  qui  était  naguère  mélangé  avec  de  la. 
sciure  de  bois  et  employé  à  la  fabrication  du  gaz  de  l'éclairage, 
est  maintenant  distillé  à  sec  pour  en  extraire  de  nouveau  des  hy- 
drocarbures et  de  la  paraffine. 

Les  4 ,200  kilogr.  de  liquide  obtenus  dans  la  première  partie 
de  la  distillation,  à  la  densité  de  825,  subissent  un  traitement  par 
5  ou  6  centièmes  d'acide  sulfurique  concentré  que  l'on  répartit 
dans  la  masse  à  l'aide  d'une  agitation  mécanique  durant  2  heures. 

1.  DaDSces  distillations  il  importe  de  prévenir  l'accès  des  gaz  incondensables 
vers  les  foyers,  afin  d'éviter  des  dangers  imminents  d'incendie.  On  y  parvient 
en  interposant  un  mur  plein  entre  les  appareils  distillatoires  ou  les  générateurs,  et 
les  réfrigérants  où  se  condensent  les  hydrocarbures,  et  d'où  l'on  dirige,  vers  des 
gazomètres  aspirateurs  ou  au-dessus  des  toits,  les  gaz  et  vapeur»  non  condensées. 
On  pourrait  souvent  recueillir  des  hydrocarbures  très-volatils  en  faisant  passer 
ces  gaz  dans  des  serpentins  refroidis  à  0  degré,  surtout  si  l'on  se  procurait  do 
la  glace  à  bas  prii. 
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Après  un  repos  de  24  heures,  on  sépare  les  hydrocarbures  liquides 
du  dépôt  goudronneux  acide  qui  s'est  formé  (et  que  Tun  utilise 
dans  la  fabrication  du  charbon  moulée  dit  de  Paris).  Ces  liquides 
sont  lavés-  à  trois  reprises  avec  4  50  litres  d*eau  de  chaux,  puis 
soumis  à  une  uouyelle  distillation  fractionnée,  afin  de  recueillir 
d'abord  les  produits  légers  jusqu'à  ce  que  la  densité  de  la  masse 
atteigne  800''  à  81 0""  et  que  Ton  destine  pour  l'éclairage  dit  mi- 
néral ;  la  distillation  continue  et  donne  alors  les  huiles  lourdes 
ayant  une  densité  de  840,  et  qui  ultérieurement  soumises  à  un 
deuxième  traitement  par  l'acide  sulfurique,  décantation,  lavages 
à  l'eau  alcaline  de  soude  caustique ,  puis  redistillées,  constituent 
les  hydrocarbures  employés  depuis  quelques  années  avec  éco- 
nomie pour  extraire  les  alcalis  végétaux  des  tourteaux  contenant 
la  quinine  mise  à  nu  par  un  excès  de  chaux  *. 

Voici  les  résultats  numériques  de  cette  rectification,  efiectuée 
dans  deux  générateurs  (servant  de  cucurbite),  ayant  90  centim. 
de  diamètre  et  4  mètres  de  longueur,  en  opérant  sur  i  ,800  lit. 
de  V huile  de  la  première  distillation,  à  825  de  densité,  préalable- 
ment traitée  par  Tacide  sulfurique  et  l'eau  de  chaux. 

Ces  4 ,800  litres  donnent  : 

1,100  à  1,200  litres  huiles  à  800  ou  810,  pour  lampes; 
325  à      300         —  à  840  densité; 

233  à      200         —  plus  lourdes,  paraffinées; 

80  à        60  résidu  de  goudron  réservé  pour  être  distillé  à  sec; 

75  à        40  perte. 

D!après  les  recherches  expérimentales  dont  M.  Barry  a  bien 
voulu  me  communiquer  les  résultats  que  j'ai  vérifiés ,  si  l'on 
soumet  pendant  vingt-quatre  heures  les  hydrocarbures  rectifiés 
ayant  une  densité  de  800  à  une  réaction  avec  5  p.  400  d'acide 
sulfurique  monohydraté,  0,5  d'oxychlorure  d'antimoine  et  0,5  de 
tartrate  neutre  de  potasse,  qu'après  cette  réaction  spéciale  on 
distille  par  la  vapeur,  on  obtiendra  un  produit  liquide,  léger, 

1 .  En  agitant  ces  solutions  huileuses  de  quinine  arec  Tacide  sulfUriqne ,  on 
reprend  à  l'état  de  sulfates  dissous  les  bases  organiques,  la  matière  huileuse  sur- 
nage et  sert  à  une  opération  suivante;  cette  application,  bien  qu'elle  se  soit 
généralisée,  serait  insuffisante  pour  utiliser  les  huiles  lourdes,  mais  on  emploie 
facilement  celles-ci  en  les  brûlant  dans  des  lampes  spéciales,  pour  l'éclairage  des 
gares,  des  grands  magasins  et  des  ateliers. 
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très-volatil,  exhalant  une  faible  odeur  éthérée,  susceptible  de 
remplacer  avantageusement  la  benzine  dans  ses  divers  usages 
économiques  et  industriels.  100  kilogrammes  d'hydrocarbure  à 
800  de  densité,  donnent  par  ce  moyen  60  kilogrammes  du  liquide 
éthéré  dont  la  densité  ne  dépasse  pas  720. 

En  tout  cas,  les  200  kilogrammes  d'hydrocarbure,  ayant  une 
densité  de  860  ainsi  que  les  huiles  très-lourdes  passées  à  la  recti- 
fication des  1  ,âOO  kilogrammes,  après  que  Ton  a  séparé  les  huiles 
lourdes  pesant  840,  et  jusqu'à  distillation  complète,  ou  à  siccité, 
ces  deux  produits  les  plus  lourds  constituent  deux  des  résidus 
dits  paraffinés,  livrés  à  l'extraction  de  la  paraffine. 

Les  hydrocarbures  lourds  (pesant  900  environ)  obtenus  à  la 
deuxième  rectification  des  huiles  goudronneuses  de  bog-head 
dans  la  fabrication  du  gaz  de  l'éclairage  (qui,  comme  nous  l'avons 
dit,  produit,  à  la  haute  température  de  cette  opération,  seule- 
ment, 20  de  ces  huiles  brutes  pour  100  de  schiste),  reçoivent  la 
même  destination  ^. 

Ce  sont  encore  des  produits  lourds  paraffinés  du  môme  genre 
ou  des  huiles  goudronneuses  non  passées  à  la  distillation  pen- 
dant les  rectifications  analogues  de  l'hydrocarbure  provenant 
des  divers  schistes  bitumineux,  des  tourbes  et  des  lignites  qui 
constituent  les  matières  premières  traitées  dans  l'usine  centrale 
en  question,  afin  d'en  extraire  la  paraffine  à  l'aide  des  procédés 
suivants.  Quelques-uns  de  ces  résidus,  notamment  ceux  qui  ont 
été  extraits  des  cucurbites  avant  la  fin  de  la  distillation  pour 
éviter  de  détériorer  les  chaudières  en  élevant  trop  haut  la  tem- 
pérature, ces  résidus  goudronneux  s'épaississent  parfois  en 
hiver  au  point  de  ne  pouvoir  s'écouler  que  très-difficilement  et 
en  masses  volumineuses  :  on  les  liquéfie  en  les  mettant  dans  une 
cuve  doublée  de  plomb,  au  fond  de  laquelle  un  serpentin  con- 

1 .  Voici  les  résultais  que  j'ai  pu  constater  directemeut  dans  la  grande  usine  à 
gasportaUf,  conûée  à  la  direction  habile  de  M.  Hugon  :  2,900  kilogrammes  des 
huiles  goudronneuses  brutes  de  la  condensation  par  les  barillet  el  réfrigérant, 
distillées  dans  un  des  deux  alambics,  ont  donné  successivement  : 

Eau , ,  .   .  .  .         168 

Hydrocarbures  légers ,  .  .  .  .        480 

Huiles  lourdes 883  >=  2,900. 

Goudron  dur  (bral  gras) 1,195 

Déchet  (6  p.  100) ,  .        174 
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tourné  en  spirale,  et  à  retour  d'eau,  reçoit  à  volonté  un  courant 
de  vapeur  qui  échauffe  et  liquéfie  bientôt  toute  la  masse. 

Les  résidus  ainsi  liquéfiés,  ou  normalement  fluides,  sont  élevés 
à  la  pompe  dans  un  réservoir  qui  règne  au  dessus  des  chaudières 
distillatoires  ;  celles-ci  sont  en  fonte,  leur  forme  est  cylindrique; 
terminées  d'un  bout  par  une  calotte  sphérique,  leur  embouchare 
antérieure  est  close  par  un  obturateur  que  maintient  une  vis  de 
pression  ;  longues  de  2  mètres 60  cent.,  elles  ont  55  cent,  de  dia- 
mètre et  sont  placées  horizontalement  comme  les  générateurs 
ordinaires,  et  complètement  enveloppées  par  la  maçonnerie  ;  le 
foyer  se  trouve  sous  la  poilion  antérieure  qui  termine  rembon- 
chure  close;  près  de  l'autre  bout  un  ajutage  à  bride  reçoit  un 
tube  en  S,  surmonté  d'un  entonnoir  dans  lequel  s'écoule  le 
résidu  liquide  goudronneux  paraffiné ,  distribué  régulière- 
ment à  Taide  de  robinets  adaptés  au  tube  du  réservoir  supé- 
rieur. Un  ajutage  plus  large,  également  à  brides,  reçoit  le  tube 
coudé  qui  se  prolonge  en  traversant  un  mur  et  dirige  les  vapeurs 
vers  un  atelier  complètement  séparé.  Le  tube  de  dégagement  de 
chacune  des  chaudières  distillatoires  aboutit  à  un  serpentin  spé- 
cial baigné  dans  de  l'eau  qui  se  renouvelle  continuellement. 
L'extrémité  inférieure  du  tube  formant  le  serpentin  se  recourbe 
pour  plonger  dans  une  sorte  de  grande  éprouvette  à  déverse- 
ment ou  trop-plein,  par  lequel  s'écoulent  les  produits  de  la  dis- 
tillation ;  d'où  une  pompe  les  puise  pour  les  élever  dans  un  réci- 
pient qui  alimente  les  alambics  destinés  à  distiller  ces  huil^ 
pour  en  obtenir  des  produits  successivement  fractionnés  avec 
.  soin  suivant  leur  densité.  Sur  le  tube  sortant  de  chacun  des  ser- 
pentins est  adapté  un  autre  tube  vertical  aboutissant  à  un  plus 
gros  tube  horizontal  commun,  qui  lui-même  se  termine  en  s'a- 
daptant  à  un  serpentin  réfrigérant  destiné  à  la  condensation 
ultime  de  toutes  les  vapeurs  très-légères  des  hydrocarbures  les 
plus  volatils.  Ce  dernier  serpentin  commun  aboutit  par  sa  partie 
inférieure  à  un  tube  recourbé  plongeant  dans  une  éprouvette  à 
déversement;  ce  tube  porte,  à  son  coude  supérieur,  un  autre 
tube  vertical,  qui  s' élevant  au-dessus  des  toitures  va  porter  hors 
des  ateliers  les  gaz  et  les  vapeurs  incondensables,  afin  d'éviter 
toute  chance  d'incendie. 

Une  disposition  analogue  doit  être  prise  pour  tous  ^s  appa- 
reils distillatoires  de  ces  hydrocarbures;  il  convient  d'ailleurs 
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de  condenser  le  mieux  possible  les  vapeurs  les  plus  légères  en  y 
employant  dans  le  dernier  serpentin  commun  Teau  la  plus  froide, 
peut-être  même  y  aurait-il  lieu  d'y  ajouter  Teffet  de  la  fusion  de 
la  glace,  lorsque  celle-ci  sera  préparée  assez  économiquement 
pour  être  appliquée  aux  différentes  phases  de  l'extraction  de  la 
paraflBne. 

Nous  avons  dit  plus  haut  comment,  avec  les  résidus  paraffinés 
liquides  ou  fluidifiés  par  la  chaleur,  on  commençait  à  alimenter 
les  cylindres  distillatoires  en  fonte,   ayant  chacun   son  foyer 
particulier,   ses   tubes   d'alimentation  et   de   dégagement,    et 
tous    compris  dans  un  seul  massif  de  maçonnerie.  La  distilla- 
tion continue  durant  toute  une  semaine  dans  ces  conditions  ; 
le  goudron  le  plus  résistant  s'accumule  dans  les  cylindres,  et  vers 
la   fin ,  lorsque  l'alimentation  cesse,  il  se  carbonise  en  lais- 
sant exhaler  les  dernières  parties  volatiles  et  gazeuses  que  la 
chaleur  peut  entraîner.  On  arrête  alors  le  chauffage,  et  dès  que 
la  masse  est  suffisamment  refroidie,  on  délute  et  l'on  ouvre  l'em- 
bouchure des  cylindres,  on  enlève  à  l'aide  de  ringards  l'espèce 
de  coke  très-dur  résultant  de  la  carbonisation  du  goudron  et  qui 
s'emploie  comme  combustible  dans  les  foyers. 

Cette  distillation  a  donné  des  hydrocîirbures  très-légers  re- 
cueillis dans  le  dernier  serpentin  commun,  et  un  mélange 
d'hydrocarbures  légers  et  lourds  ^  dans  chacun  des  serpentins 
aboutissant  par  leur  éprouvette  à  déversement  dans  une  bâche 
commune  qui,  elle-même,  conduit  ce  produit  commun  des  con- 
densations partielles  vers  un  récipient  unique,  d'où  une  pompe, 
continuellement  en  activité,  élève  ce  liquide  opalin,  légèrement 
jaune  verdâtre,  dans  un  réservoir  qui  doit  alimenter  un  grand 
alambic  en  tôle  de  la  contenance  de  3,000  litres,  destiné  à  la 
rectification  de  ces  hydrocarbures. 

Cette  rectification  doit  être  faite  très-soigneusement,  en  frac- 
tionnant les  produits  à  mesure  que  leur  densité  change  et  s'élève 
sensiblement  :  les  premiers,  étant  en  effet  les  plus  légers,  sont 
mis  à  part  en  vue  d'une  dernière  rectification  qui  (après  un 

1.  Vers  la  fin  de  la  distillation  il  passe  uue  roatlère  résinoïde  visqueuse 
daelile,  qui  devient  cassante  par  le  refroidissement,  analogue  sans  doute  à  celle 
que  Sellique  avait  observée  dans  les  derniers  produits  de  la  distillalion  du  schiste 
d'Autan,  mais  encore  peu  étudiée. 
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traitement  par  6  ou  8  centièmes  d'acide  sulfurique,  décantation, 
lavage  avec  une  solution  de  soude  caustique],  isolant  les  pre- 
mières vapeurs  à  odeur  forte ,  donnera  un  hydrocarbure  pro- 
pre à  réclairage  dans  les  lampes  dites  à  gaz  liquide^  ou  à  la 
préparation  des  peintures  qui  sèchent  plus  vite  et  deviennent 
plus  complètement  inodores  que  celles  à  Tessence  de  térében- 
thine ;  ces  hydrocarbures  légers  s'emploient  pour  la  confection  des 
vernis  dans  lesquels  ils  remplacent,  soit  les  essences,  soit  même 
parfois  l'alcool  ou  Yesprit-de-bois;  les  seconds  produits  du  frac- 
tionnement sont  destinés  à  l'éclairage  dans  des  lampes  spéciales 
à  disque  au  milieu  de  la  flamme,  dites  lampes  à  schiste. 

Enfin  les  derniers  produits  de  cette  rectification  fractionnée» 
ayant  une  densité  de  840  à  870  \  sont  mis  à  part  pour  (^tre  exposés 
ultérieurement  dans  de  très-larges  bassins  plats  (ayant  4  met.  de 
long,  2  met.  de  large  et  20  cent,  de  profondeur)  superposés,  au 
nombre  de  trois  ou  quatre  rangées,  et  dans  lesquels  la  cristalli- 
sation de  la  parafilne  doit  s'effectuer  facilement  en  hiver,  par 
une  température  entre  0°  et  +  5°  (à  2  ou  3°  au-dessous  de  zéro, 
le  liquide  se  prend  en  masse  qu'on  ne  peut  faire  égoutter  ni 
presser].  C'est  durant  cette  phase  de  l'opération  que  l'emploi, 
méthodiquement  fait,  de  la  glace  pourrait  rendre  l'opération  plus 
productive  en  déterminant  cette  cristallisation  par  un  abaisse- 
ment artificiel  de  la  température  durant  les  journées  froides  de 
l'automne,  du  printemps,  ou  du  moins  servir  pour  abaisser  seu- 
lement de  quelques  degrés  les  températures  hivernales  parfois 
insufQsantes. 

Dès  que  l'on  a  pu  obtenir  dans  les  larges  bassins  plats  une 
abondante  cristallisation,  on  met  toute  la  masse  cristalline  dans 
des  poches  en  laine  d'où  les  hydrocarbures  liquides  s'écoulent, 
puis  la  paraffine  égouttée  est  placée  dans  des  sacs  et  soumise  à 
une  pression  à  froid  et  graduée,  à  l'aide  de  fortes  presses  hydrau- 
liques verticales. 

Les  tourteaux  de  paraffine  brute  obtenus  ainsi  sont  mis  en 

« 

1.  Cette  reclitication  donne  en  moyenne  : 

Essence  et  huile  légère,  environ 20 

Huile  paraffinée 60 

Résidus  à  repasser  dans  les  cornues 20 

100 
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magasizi  pour  être  soumis  à  toute  époque  de  l*année  au  raffinage. 
Voici  comment  s'effectue  cette  dernière  partie  de  l'opération, 
d'après  la  méthode  perfectionnée  due  à  M.  Cogniet. 

Les  tourteaux  sont  mis  en  fusion  dans  une  chaudière  a  double 
fond,  entre  lesquels  circule  la  vapeur  d'eau.  On  obtient  ainsi  un 
liquide  brun-rougeâtre  ayant  à  peu  près  la  nuance  de  la  bière 
forte.  Ce  liquide  est  soutiré  au  siphon  dans  un  vase  demi-cylin- 
drique chauffé  de  môme  par  la  vapeur,  muni  d'un  couvercle 
mobile  et  d*un  agitateur  mécanique;  celui-ci  est  formé  de  bras 
adaptés  en  hélice  perpendiculairement  à  l'axe.  Dans  cette  sorte 
de  pétrin,  on  ajoute  de  l'acide  sulfurique  concentré,  5  à  6  p.  400 
du  poids  de  la  matière,  puis  on  met  en  mouvement  l'agitateur 
pendant  deux  heures  environ;  il  se  dégage  des  vapeurs  d'acide 
sulfureux  dirigées  par  une  cheminée  en  bois  au-dessus  de  la  toi- 
ture. On  laisse  alors  reposer  et  l'on  sépare  du  dépôt  goudron- 
neux acide,  le  liquide  clair  par  décantation.  Ce  liquide,  distribué 
dans  des  moules  ou  cristallisoirs  plats,  se  prend  en  une  masse 
cristalline,  formant  des  plaques  de  â  centimètres  d'épaisseur,  qui 
ont  la  hauteur  et  la  largeur  de  la  bâche  d'une  presse  horizon- 
tale, analogue  aux  presses  des  fabriques  d'acides  gras  solides. 

C'est  en  effet  dans  ces  presses  hydrauliques  que  l'on  soumet 
les  plaques  de  paraffine,  enveloppées  d'une  forte  toile  à  voiles, 
à  une  pression  graduellement  plus  énergique.  Afin  de  rendre 
cette  épuration  plus  efficace,  on  fait  circuler  dans  toutes  les 
plaques  creuses  de  la  presse  un  courant  d'eau  tiède  qu'amène  à 
chacune  d'elles  un  tube  en  caoutchouc  en  communication  par 
un  tube  mécanique  horizontal  avec  le  réservoir  contenant  cette 
eau,  graduellement  échauffée  aux  températures  de  30,  35,  40  et 
jusqu'à  45  degrés  centésimaux,  et  s' échappant  (après  avoir  cir- 
culé de  haut  en  bas  et  de  bas  en  haut  dans  l'intérieur  de  chaque 
plaque  creuse]  par  un  deuxième  tube  flexible  vers  une  pompe 
qui  le  remonte  au  réservoir. 

I .  M.  Cogniet  employait  naguère  pour  celle  refonte  le  sulfure  de  carbone  qui 
produisait  l'effet  touIu,  c'est-à-dire  Téliminalion  des  liydrocarbures  étrangers  à 
la  paraffine,  et  pouvait  épurer  complètement  les  cristaux  d'une  deuxième  refonte, 
mais  ayant  bien  cooslaté  les  inconvénients^  les  dangers  même,  inhérents  à  l'em- 
ploi de  ce  liquide  délétère  qui  agit  toujours  défavorablement  sur  la  santé  des 
hommes ,  il  est  parvenu  à  substituer  un  agent  relativement  inoffensif,  et  qui 
n'a  plus  en  effet  exercé  la  moindre  influence  défavorable  sur  les  ouvriers. 
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Les  tourteaux  obtenus  après  cette  pression  à  chaud  doÎTent 
alors  être  refondus  en  y  ajoutant  0,2  de  leur  poids  d'hydrocarbure 
liquide  léger  et  parfaitement  rectifié. 

Les  plaques  obtenues  par  la  nouYelle  cristallisation  de  ce  mé- 
lange sont  soumises  à  la  presse,  et  Ton  renouvelle  une  ou  deux 
fois  encore  cette  épuration  par  dissolution  dans  Thydrocarbure 
léger,  cristallisation  et  pressage  énergique. 

Il  ne  reste  plus  qu'à  débarrasser  la  paraffine  de  l'hydrocar- 
bure volatil  interposé  entre  ses  cristaux  dont  il  retient  une  par- 
tie en  dissolution  ;  on  y  parvient  sans  peine  en  soumettant  cette 
paraffine  à  l'action  de  la  vapeur  d'eau,  que  l'on  fait  passer  pen- 
dant deux  ou  trois  heures  au  travers  de  la  matière  que  la  chaleur 
a  liquéfiée,  par  les  trous  nombreux  d'un  tube  contourné  en  spirale 
au  fond  de  la  cuve  en  bois  doublée  de  plomb.  Au  bout  de  ce  temps, 
aucune  odeur  n'indiquant  plus  la  présence  de  l'hydrocarbure 
volatil  dans  la  vapeur  d'eau*,  cette  épuration  est  terminée;  on 
laisse  déposer,  on  décante  la  paraffine  surnageante,  puis  on  la 
dessèche  complètement  en  la  chaufi'ant  à  140  degrés  environ, 
dans  un  vase  à  double  fond  où  la  vapeur  circule  ;  il  ne  reste  plus 
alors  qu'à  la  filtrer  sur  des  cônes  en  toile  garnis  de  feuilles  de 
papier  non  collé.  La  paraffine  limpide,  versée  dans  des  auges  en 
fer-blanc,  se  prend  en  masses  cristallines  incolores;  on  l'expédie 
en  cet  état.  Ou  voit  qu'en  définitive  M.  Cogniet,  par  le  traitement 
au  moyen  de  la  distillation  à  sec  des  résidus  goudronneux,  a  créé 
une  source  nouvelle  de  paraffine  dont  on  comprendra  l'impor- 
tance d'après  les  résultats  pratiques  et  comparatifs  suivants 
qu'il  a  obtenus  : 

100  kilog.  d'huiles  brutes  du  bog-head  donnent,  en  moyenne  : 

Eisence  et  huite  légère 50 

UuUe  paraffinée 20 

Résidus  goudronneux  restés  dans  la  cucurbite  ....   25 
Perte 5 

Or  100  parties  de  ces  derniers  résidus  goudronneux  donnent 

Essence  et  huile  légère 20 

Huile  paraffinée,  environ 59  }  100 

Coke  dur,  1 5,  et  gaz,  0 21 

Des  deux  parts  les  hydrocarbures  légers  sont  semblables; 

I.  Quoique  le  point  d'ébuUition  de  la  paraffine  soit  très-élevé  (370<>  environ), 
cependant  la  vapeur  d'eau  en  entraîne  toi^oors  on  peu  avec  l'hydrocarbure,  on 


» 
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maïs  tandis  que  Y  huile  paraffinée  Aes  huiles  brutes  ne  donne  que  6 
à  7  centièmes  de  son  poids  de  para£Bne  fusible  à  -f-  38  ou  iO», 
les  huiles  paraffinées  provenant  de  la  distillation  à  sec  des  rési- 
dus fournissent  4  5  à  4  8  centièmes  de  leur  poids  d'une  paraffine 
fusible  à  45®;  celle-ci  est  donc  plus  abondante  et  de  meilleure  qua- 
lité. Les  huiles  de  naphte  brutes  de  couleur  brune  verdâtre,  dites 
pétroleum  de  Pensylvanie  et  du  Canada,  sur  lesquelles  M.  War- 
ren  de  la  Rue  a  le  premier  appelé  Fattention  des  manufacturiers, 
sont  soumises,  comme  les  huiles  pyrogénées  des  bog-head,  à  des 
distillations  fractionnées  en  apportant  de  grands  soins  à  la  sépa- 
ration des  premiers  produits  très-volatils  à  odeur  forte.  La  pa- 
raffine se  concentre  de  même  dans  les  résidus  moins  volatils^ 
que  Von  traite  comme  nous  venons  de  le  dire,  pour  en  extraire 
la  paraffine  épurée. 

M.  Cogniet,  dans  ses  distillations  en  grand,  en  a  obtenu  : 

1 .  Gaz  et  vapeun  non  condensables,  à  la  t.  de  -f-  1 2^ 5 

2.  Hydrocarbure éthéré,  densité  640  à  700,  bouillant  à  -j-  40». .      lOj 

3.  id.  léger  Id.   700  h  760,  Id.  entre  +  45  à  500.     151 

4.  id.       plus  stable       id.  760  à  800 2o/ 

5.  Huile  parafDnée,  densité  800  à  825 3ol 

6.  Késidus  laissés  dans  la  cucurbitc 20  ' 

La  distillation  des  résidus  avec  décomposition  à  sec,  dans  les 
cylindres,  a  donné  : 

1.  Huile  d'une  densité  de  785  à  800 ~. 15] 

2.  Id.  id.  800  à  830 H 


100 

I 
4.  Coke  et  déperdition  gazeuse 8 


id.     paraffinée 601 

II 


A  la  sortie  des  serpentins,  tous  ces  produits  sont  plus  ou  moins 
infects;  ce  n*est  qu*après  les  traitements  par  l'acide  sulfurique, 
la  soude  caustique,  les  lavages  et  la  rectification  attentivement 
iractionnée,  qu'ijs  deviennent  beaucoup  moins  odorants;  que 
môme  les  huiles  lourdes  peuvent  acquérir  une  odeur  sensible- 
ment balsamique. 

Les  premiers  hydrocarbures  éthérés  bien  rectifiés  sont  lim- 

aperçoit  en  effet  des  traces  blanchâtres  de  parafQne  sur  les  murs  vers  lesquels  le 
courant  de  vapeur  se  dirige,  mais  ce  sont  des  quaulilésinsigniûantes,  au  point  de 
Toe  économique. 
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pides,  incolores,  d*une  mobilité  extrême  :  lorsqu^on  en  répand 
sur  le  papier,  ils  s* évaporent  aussitôt,  ne  laissant  aucune  trace 
sensible.  Leur  énergie  dissolvante  est  remarquable;  ils  pourront 
sans  doute  remplacer  \e  sulfure  de  carbone  et  Féther  dans  plu- 
sieurs  de  leurs  applications;  leur  prix  ne  dépasse  pas  le  quart 
de  celui  de  Téther.  Les  huiles  moins  légères  remplacent  les  huiles 
de  schiste  pour  Féclairage  dans  les  lampes  spéciales.  Les  huiles 
lourdes  dépouillées  de  paraffine  servent  au  graissage  dans  les 
filatures. 

La  principale  application  de  la  paraffine  consiste  dans  la  fabri- 
cation des  bougies  dites  diaphanes.  On  a  éprouvé  des  difficultés 
assez  grandes  dans  le  moulage,  ou  plutôt  pour  le  démoulage  de 
cette  matière,  qui  prend  peu  de  retrait  et  dont  le  point  de  fusion 
est  moins  élevé  que  celui  de  Yacide  stéarique,  même  commercial. 
Cette  difficulté  a  été  vaincue  en  chaufifant  les  moules  au  moment 
de  couler  jusqu'à  70  degrés,  et  la  paraffine  à  la  même  tempéra- 
ture, puis  soumettant  après  le  coulage  les  moules  à  un  refroidis- 
sement brusque  par  un  courant  d'eau  froide  (à  Taide  de  disposi- 
tions analogues  à  celles  employées  par  M.  Wilson  pour  les  bougies 
d'acides  gras  distillés  et  mixtes,  dispositions  que  nous  décrirons 
plus  loin),  on  comprend  sans  peine  que  Talliage  bon  conducteur 
(étain  et  plomb)  permet  aux  moules  de  se  refroidir  vite  en  se 
contractant  aussitôt,  tandis  que  la  paraffine,  liquide  encore  et 
chaude,  remonte  en  partie  dans  la  masselotte,  et  sa  quantité  pon- 
dérale se  trouvant  ainsi  diminuée,  lorsqu'à  son  tour  elle  acquiert 
en  se  solidifiant  la  même  température  que  le  moule^  son  volume 
se  trouve  amoindri ,  et  par  suite  du  retrait  plus  grand  qu'elle  a 
éprouvé  sous  ces  conditions,  le  démoulage  devient  facile;  relati- 
vement à  quelques  variétés  de  paraffines  très-adhésives;  lorsque 
ces  précautions  sont  insuffisantes,  on  peut  vaincre  toutes  les 
difficultés  en  échauffant  un  instant  l'extérieur  des  moules  par 
une  injection  de  vapeur  au  moment  de  démouler. 

Nous  avons  vu  que  les  paraffines  les  plus  fusibles,  comme  celle 
qu'on  obtient  du  bog-head  distillé  à  une  température  très-mé- 
nagée,  avaient  une  valeur  commerciale  moindre  '.  C'est  qu'effec- 

1.  Sous  ce  rapport,  on  peut  classer  les  paraffines  en  trois  catégories  :  !<>  celle 
du  bog-head  distillé  avec  ménagement  de  façon  à  obtenir  le  maximum  de  produit 
en  poids,  qui  ont  une  valeur  conunerdale  de  200  fr.;  2«  les  paraffines  des  gou- 
drons de  bog-head  distillé  à  haute  température  (dans  la  fabrication  du  gaz),  et 
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livement  les  bougies  que  Ton  confectionne  avec  ces  paraffines 
soDt  plus  assujetties  à  couler,  s'amollir  et  se  courber  dans  Fat- 
mosphëre  chaude  des  salons  où  se  trouvent  rassemblées  des  réu- 
nions nombreuses. 

Les  bougies  de  paraffine  produisent  une  belle  lumière»  qui 
pourrait  devenir  fuligineuse,  si  l'on  ne  réduisait  le  nombre  des 
fils  de  la  mèche  à  55,  comme  l'a  conseillé  M.  Cogniet,  au  lieu  des 
70  fils  qui  forment  la  mèche  des  bougies  stéariques  ;  cette  réduc- 
tion amène  d'ailleurs  une  diminution  notable  dans  la  consom- 
mation de  la  paraffine,  et  la  lumière  obtenue  en  devient  plus 
économique.  Toutefois  il  arrive  encore,  surtout  dans  les  mouve- 
ments de  l'air  un  peu  rapides,  que  la  flamme  de  ces  bougies 
laisse  .échapper  quelques  traces  de  fumée  à  la  combustion  ;  il 
y  aurait  donc  un  certain  intérêt  à  modérer  Tascension  capillaire 
de  la  substance  liquéfiée.  J'ai  eu  l'occasion  d'observer  cet  effet 
utile  de  l'amoindrissement  de  l'ascension  ^capillaire  dans  des 
bougies  de  paraffine  teintes  en  nuances  très-légères;  il  serait 
peut-être  utile  d'essayer  d'obtenir  des  résultats  analogues  en 
employant  des  doses  minimes  de  diverses  substances  incolores 
qui  pourraient  engorger  très-légèrement  les  pores  ou  interstices 
des  filaments  du  coton  de  la  mèche. 

La  paraffine  s'emploie  avec  avantage  en  vue  de  donner  de  la 
demi-translucidité  et  un  plus  beau  poli  aux  bougies  stéariques, 
40  à  15  centièmes  suffisent  pour  produire  ce  résultat  en  même 
temps  que  l'intensité  lumineuse  de  la  flamme  est  augmentée  sen- 
siblement. 

En  raison  de  sa  grande  fluidité  à  chaud  et  de  son  inflamma- 
bilité  facile,  elle  peut  être  substituée  avantageusement  à  l'acide 
stéarique  pour  imprégner  le  bois  de  la  partie  inférieure  des  allu- 
mettes à  frottement  en  bois,  sans  soufre. 

Mélangée  avec  la  cire,  elle  sert  à  confectionner  les  allumettes- 
bougies  à  mastic  inflammables  par  frottement,  dont  on  fait  un 
usage  habituel  dans  le  midi  de  la  France. 
On  fait  entrer  la  paraffine  dans  quelques  apprêts  des  étoffes, 

des  huiler  de  naphte  brute  (Petroleum  de  Pensylvahie  et  du  Canada),  qui  se  ven- 
dent 250  tr.;  3*  les  paraffines  des  schistes  d'Autun,  de  l'Allier,  do  l'Ardèche,  de 
la  tourbe  et  des  huiles  da  naphte  de  Rangoon,  dont  la  valeur  s'élève  à  275  et 
300  fr.  les  1 00  kttog. 
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dans  la  préparation  de  certains  papiers  photographiques  et  dans 
la  composition  de  plusieurs  vernis. 

Sa  résistance  aux  acides  et  aux  alcalis  permettrait  sans  doute 
de  s'en  servir  pour  luter  les  bouchons  en  verre  ou  en  grès  (main- 
tenus d'ailleurs  par  une  toile  solidement  fixée  à  Faide  d'une  liga- 
ture), dans  les  tubulures  des  bouteilles  ou  bombonnes  contenant 
certains  produits  à  expédier  :  notamment  de  l'acide  sulfurique, 
de  la  soude  en  solution  concentrée  ou  môme  eu  fragments;  on 
éviterait  ainsi  l'adhérence  trop  forte  des  lutft  oli  mastics  résineux 
difficiles  à  enlever,  et  qui  exposent  à  casser  le  col  des  flacons 
lorsqu'on  veut  les  ouvrir. 

Nous  avons  indiqué  les  principales  applications  des  hydrocar- 
bures liquides  et  plus  ou  moins  volatils  des  schistes;  les  produits 
analogues  des  huiles  de  naphte  brut  ou  pétroleum^  ont  de  sem- 
blables applications  plus  nombreuses  même  et  plus  variées  peut- 
être,  parce  que  convenablement  rectifiées,  elles  ont  une  odeur 
moins  forte,  plutôt  balsamique  que  fétide  ;  (](u'en  outre,  parmi 
ces  produits  épurés  du  pétroleum,  les  hydrocarbures  multiples, 
incolores,  très-légers  et  volatils,  dont  la  densité  varie  de  640  à 
760,  et  le  point  d'ébuUition  de-f-40  à  50<»,ont  un  pouvoir  dissol- 
vant énergique  et  une  volatilité  complète  au-dessous  de  \  00**  qui 
pourront  sans  doute ,  en  beaucoup  de  circonstances ,  les  faire 
substituer  avec  avantage  à  l'essence  de  térébenthine  (pour  les 
peintures  à  l'huile],  à  l'alcool  (dans  certains  vernis),  à  l'éther,  à 
la  benzine,  pour  dissoudre  les  matières  grasses,  gonfler  le  caout- 
chouc, et  surtout  au  sulfure  de  carbone  dont  ils  n'ont  pas,  à 
beaucoup  près,  les  propriétés  délétères.  Nous  avons  vu  que  déjà 
M.  Cognict  a  réalisé  une  fort  utile  substitution  de  ce  genre  dans 
les  opérations  du  raffinage  de  la  paraffine.  Par  ce  qui  précède, 
on  a  pu  voir  que  l'Exposition  universelle  a  donné  l'occasion  de 
reconnaître  les  immenses  progrès  acquis  et  en  voie  de  dévelop- 
pement de  l'industrie  des  hydrocarbures  liquides  et  de  la  paraf- 
fine. On  a  pu  constater  en  môme  temps  la  part  très-large  que 
nos  inventeurs  ont  prise  à  la  création  et  aux  perfectionnements  de 
cette  industrie  moderne. 

ALCOOL 

Obtenu  à  l'aide  des  transformations  de  fkydroyène  bicarboné. 
Après  avoir  parlé  des  produits  utiles  que  fournissent  les  schistes 
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et  en  particulier  le  bog-head,  une  des  matières  premières  les 
plus  productives  d*un  gaz  de  Téclairage  des  plus  riches  en  hydro- 
gène bicarboné»  il  ne  sera  pas  inutile  d'ajouter  un  mot  «ur  un 
produit  qui  excita  une  grande  attention  à  l'Exposition  de  Londres, 
et  qui  bientôt  après  causa  une  émotion  plus  grande  en  France; 
car  ce  produit,  Talcool  pur,  tel  qu'il  apparaissait  dans  une  des 
vitrines  françaises ,  semblait  devoir  être  obtenu  manufacturière- 
ment  sous  des  conditions  exceptionnellement  économiques  au 
moyen  du  gaz  de  la  houille. 

Telle  était  du  moins  l'annonce  du  fait  inattendu  publié  en 
France,  deux  mois  environ  après  l'ouverture  de  l'Exposition 
universelle ,  qui  répandit  l'inquiétude  parmi  tous  nos  fabri- 
cants d*alcool,  et  jeta  dans  l'hésitation  plusieurs  agriculteurs 
manufacturiers,  au  moment  même  où  ils  se  disposaient  à  installer 
dans  leurs  exploitations  des  distilleries  de  betteraves,  c'est-à-dire 
une  des  plus  grandes  améliorations  que  l'on  ait  réalisées  dans 
ces  derniers  temps  en  économie  rurale  manufacturière.  Bientôt 
heureusement  la  vérité  se  fit  jour,  quelques  mots  suffiront  pour 
la  faire  connaître. 

Et  d'abord  il  sera  bon  que  l'on  sache  que  le  litre  d'alcool  pur 
exposé,  loin  de  représenter  un  produit  manufacturier  ou  de 
fabrication  courante,  avait  été  préparé  en  y  employant  du  gaz 
hydrogène  bicarboné,  sensiblement  pur,  qui  lui-même  prove- 
nait de  la  décomposition  de  Talcool;  or,  si  l'on  tient  compte  de 
toutes  les  dispendieuses  opérations,  de  la  recomposition  de  ce 
litre  d'alcool  pur,  on  ne  sera  pas  éloigné  de  croire  qu'il  aura 
coûté  près  de  4 ,000  francs.  La  concurrence  d'une  pareille  fabri- 
cation n'était  donc  pas  redoutable,  et  l'on  n'avait  évidemment 
fait  autre  chose  que  de  répéter  un  peu  plus  largement  l'une  des 
remarquables  synthèses  qui,  entre  les  mains  extrêmement  habiles 
et  heureuses  de  M.  Berthelot,  ont  fourni  de  si  beaux  et  nombreux 
résultats  dans  une  voie  peu  explorée  jusqu'alors  et  purement 
scientifique. 

Mais  bientôt  nous  est  venue  d'une  de  nos  villes  manufacturières 
cette  annonce  d'un  procédé  tout  nouveau,  du  moins  dans  ses 
résultats  extraordinaires;  car,  disait-on,  il  suffisait  d'un  appareil 
combiné  dans  ce  but  pour  obtenir  avec  la  houille  introduite  à 
l'une  des  extrémités,  du  gaz  d'éclairage  directement  transformé  en 
alcool  s*écoulant  pur  à  l'autre  bout  de  l'appareil.  Un  tel  résultat 
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était  contraire  à  ce  que  la  science  actuelle  pouvait  admettre  ;  la 
consommation  seule  du  combustible  et  des  matières  premières, 
de  Tacide  sulfurique  notamment,  dont  il  aurait  fallu  employer 
théoriquement  plus  de  six  fois  le  poids  de  l'alcool  à  obtenir, 
Textrôme  difficulté  d'éliminer  les  produits  volatils  à  odeur  forte 
accompagnant  les  éléments  de  l'alcool,  devaient  rendre  le  prix  de 
revient  beaucoup  pUis  élevé  que  celui  des  distilleries  ordinaires. 
Telle  a  été  la  conclusion  définitive  à  laquelle  sont  arrivées 
les  personnes  consciencieuses  et  compétentes  qui  ont  essayé 
d'approfondir  cette  question  ;  elle  n'a  donc  pas  d'importance 
réelle  dans  l'état  actuel  de  la  science  et  de  l'industrie  manu- 
facturière. 


BLEU  DE  PRUSSE  ET  PRUSSIATE  DE  POTASSE  (Gyanoferrare  de  potaBsitun.) 

NOUVEAUX  PROCÉDÉS  DE  FABRICATION 

Dans  les  résidus  ou  les  produits  accessoires  de  la  fabrieation 
du  gaz  de  la  houille»  deux  inventeurs  français  ont  indiqué  les 
sources  nouvelles  du  cyanogène  et  de  ses  composés  applicables 
à  l'industrie  ;  nous  allons  décrire  la  série  des  opérations  à  l'aide 
desquelles  on  peut  parvenir  à  ces  résultats. 

Chacun  connaît  les  résidus  infects  de  l'épuration  du  gaz,  au 
sein  desquels  se  sont  accumulées  les  matières  volatiles  à  odeur 
forte,  la  plupart  plus  ou  moins  insalubres  ou  incommodes  à  des 
degrés  différents.  Dans  l'intérêt  de  la  salubrité,  les  règlements 
administratifs  imposent  aux  compagnies  d'éclairage  l'obligation 
d'épurer  le  gaz  en  éliminant  le  sulfhydrate  et  le  carbonate  d'am- 
moniaque, au  moins  jusqu'à  ce  que  les  papiers  imprégnés,  soit 
d'acétate  de  plomb,  soit  de  teinture  bleue  de  tournesol,  n'ac- 
cusent plus  la  présence  de  ces  sels  par  une  coloration  brune  pour 
les  premiers,  ou  rouge  quant  aux  seconds. 

L'épuration  du  gaz  de  la  houille  s'effectuait  naguère  à  l'aide  de 
l'hydrate  de  chaux,  qui  fixait  seulement  l'acide  sulfhydrique  ;  la 
réaction  était  quelquefois  précédée  de  celle  du  plâtre  humide,  qui 
arrêtait  principalement  le  carbonate  d'ammoniaque  par  simple 
condensation  dans  la  masse  poreuse,  ou  par  une  double  décompo- 
sition produisant  du  carbonate  de  chaux  et  du  sulfate  d'ammo- 
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nitqQe,  fixes  l'an  et  l'autre  aux  températures  atmosphériques 
ordinaires.  Très-généralement  aujourd'hui  dans  les  grandes 
usines,  on  épure  le  gaz  en  le  faisant  filtrer  d'abord  au  travers  de 
masses  de  coke  continuellement  arrosées  avec  des  eaux  de  con- 
densation et  quelquefois  ensuite  avec  de  l'eau  simple.  Cette  sorte 
de  lavage  arrête  la  plus  grande  partie  des  matières  goudron- 
neuses tenues  en  suspension  et  qui  forment  dans  le  gaz  une  sorte 
de  brouillard  ;  elle  fixe  en  outre,  en  grande  partie,  les  composés 
ammoniacaux  qui  se  dissolvent  et  dont  on  doit  ultérieurement 
extraire  l'ammoniaque. 

Après  cette  première  épuration,  le  gaz  est  dirigé  vers  d'autres 
filtres  où  il  traverse  méthodiquement  à  deux  reprises,  des  cou- 
ches épaisses  d'un  mètre  environ,  disposées  sur  plusieurs  claies 
horizontales,  d'un  mélange  de  sesquioxyde  de  fer  hydraté,  con- 
tenant du  sulfate  de  chaux  et  allégé  par  une  interposition  de  sciure 
de  bois.  Cette  substance  épurante  que  Ton  revivifie  de  temps 
à  autre  par  une  simple  exposition  à  l'air,  et  l'action  oxydante  qui 
reproduit  le  sesquioxyde,  se  charge  de  plus  en  plus,  et  contient 
lorsqu'enfin  il  faut  la  renouveler,  outre  ce  qui  peut  rester  de 
sesquioxyde  de  fer  et  de  sulfate  de  chaux,  du  carbonate  de  chaux, 
du  sulfate  d'ammoniaque,  du  soufre,  du  sulfure,   du  cyanure 
deferetdusulfo-cyanure;  enfin  divers  hydrocarbures,  quelques 
acides  et  bases  organiques,  et  des  composés  ammoniacaux. 

Ce  sont  ces  résidus  à  composition  si  complexe  que  M.  Gau- 
tier-Bouchard parvient  à  utiliser  en  les  traitant  de  la  manière 
suivante  :  on  les  soumet  d'abord  à  des  lavages  par  l'eau  froide 
pour  éliminer  le  sulfo-cyanure ,  et  les  autres  composés  directe- 
ment solubles.  On  mélange  intimement  ensuite  la  matière  lavée, 
avec  de  l'hydrate  de  chaux,  environ  30  kilogrammes  par  mètre 
cube  de  résidu,  puis  elle  est  soumise  à  un  lessivage  méthodique 
avec  de  l'eau  ordinaire. 

Les  premières  solutions  les  plus  denses  sont  décomposées 
par  du  carbonate  de  potasse,  il  se  forme  un  précipité  de  carbo- 
nate de  chaux;  le  cyanure  de  potassium  reste  eu  dissolution,  on 
l'extrait  à  l'aide  de  la  concentration  du  liquide  par  simple  évapo- 
ralion.  Quant  aux  dernières  eaux  de  lavage,  trop  faibles  pour  être 
économiquement  concentrées,  on  les  précipite  au  moyen  du 
proto-sulfate  de  fer,  puis  on  avive  le  précipité  par  des  additions 
d'hypochlorite  de  chauxet  d'un  léger  excès  d'acide  chlorhydrique. 
m.  4 
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Le  bleu  de  Prusse  se  dépose  ;  il  est  facilement  recueilli  sur 
des  filtres,  après  que  Von  a  décanté  le  liquide  clair  surnageant.  Le 
bleu  obtenu  directement  ainsi,  sous  forme  pâteuse  ou  soumis  à  la 
dessiccation,  se  trouve  doué  d'une  remarquable  intensité  de  ton, 
double  à  peu  près  de  celle  des  bleus  anglais  ordinaires,  à  quan* 
tité  égale  de  substance  sèche. 

Il  est  facile  de  s'en  rendre  compte  :  à  cet  efiFet  on  délaye  une 
quantité  égale  des  bleus  à  comparer,  en  mélangeant  chacun  d'eux 
d'une  façon  très-intime  avec  dix  fois  son  poids  de  belle  céruse 
très-blanche,  dite  blanc  d'aryen/,. après  cette  addition  les  nuances 
sont  assez  affaiblies  pour  être  facilement  comparables,  et  ron  a 
reconnu  que  pour  arriver  à  une  teinte  égale,  le  bleu  de  résidu 
pouvait  supporter  une  quantité  de  blanc  double  de  celle  qui  a 
été  mélangée  avec  le  bleu  anglais. 

A  l'aide  du.  traitement  ci-dessus  indiqué,  l'inventeur  obtient 
d'un  mètre  cube  du  résidu  des  usines,  15  kilogammes  de  bleu 
de  Prusse.  Au  moment  où  l'exposition  fut  ouverte,  les  1 ,500  mètres 
cubes  livrés  par  la  O*  parisienne  du  gaz  avaient  produit  22,500  ki- 
logrammes de  bleu  de  Prusse. 

PBOGÉDÉ  NOUVEAU  DE  FABKICATION  DU  PRUSSIATE  DE  POTASSE. 

La  seconde  source  nouvelle  de  la  production  des  cyanures  et 
du  bleu  de  Prusse,  sans  avoir  encore  reçu  la  consécration  d*une 
pratique  suffisamment  prolongée,  permet  d'espérer  un  succès 
définitif  dans  les  localités  surtout  où,  comme  en  Angleterre,  cer- 
tains produits  accessoires  de  la  fabrication  du  gaz  de  la  houille 
dépassent  les  besoins  actuels  de  la  consommation;  de  temps  à 
autre  ils  sont  livrés  à  bas  prix>  dans  des  circonstances  qui  se 
représentent  périodiquement  et  qu'il  est  utile  de  connaître  :  ce 
sont  surtout  les  produits  ammoniacaux  qui  se  trouvent  accu- 
mulés dans  les  magasins.  Alors  les  compagnies  ainsi  encom- 
brées font  vendre  ces  produits  aux  enchères;  les  acheteurs  qui 
se  présentent  n'ont  pas  ordinairement  le  placement  immédiat 
de  ces  marchandises,  mais  ils  les  achètent  souvent  à  des  prix 
fort  inférieurs  aux  cours  habituels,  puis  attendent  une  occasion 
favorable  pour  les  revendre.  C'est  une  spéculation  qui  permet 
d'obtenir  le  sulfate  d'ammoniaque  à  25  francs  les  400  kilogram- 
mes, quelquefois  au-dessous.  On  comprend  donc  le  succès  pro- 
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bable  d*ane  industrie  fondée  sur  les  cours  périodiquement  favo- 
rables des  produits  ammoniacaux,  dont  on  pourrait  sans  peine 
s'assurer  un  approvisionnement  régulier^;  on  profiterait  d'ailleurs 
du  prix  de  revient  très-bas  de  la  houille  en  certaines  localités. 
Cette  circonstance  se  rencontre  fréquemment  en  Angleterre  ;  elle 
permettra  de  se  procurer  à  bon  marché  le  sulfure  de  carbone 
[acide  sulfo-carbonique),  autre  matière  première  de  la  fabrication 
inventée  par  M.  Gélis.  Quant  au  soufre,  Tune  des  trois  substances 
qui  concourent  à  la  production  du  cyanogène,  il  se  trouve  sans 
cesse  régénéré  dans  les  opérations.  M.  Gélis  compare  son  action 
au  rôle  que  remplit  Tacide  azotique  dans  la  production  de  Tacide 
sulfurique.  De  môme,  en  effet,  que  le  bioxyde  d'azote  est,  en  défi- 
nitive, l'intermédiaire  qui  transporte  l'oxygène  de  l'air  sur  l'acide 
sulfureux,  de  lâôme  le  soufre  est  un  agent  intermédiaire  entre  le 
carbone  et  Fazote,  qui,  parleur  union,  doivent  former  le  cyanogène. 
Voici  en  quoi  consistent  les  opérations  du  nouveau  procédé. 
En  mélangeant  à  froid  Tacide  sulfo-carbonique  et  le  sulfhy- 
drate  d'ammoniaque  dans  un  vase  clos  muni  d'un  agitateur,  on 
obtient  aisément  le  composé  mixte,  sulfo-carbonate  de  sulfure 
d'ammonium.  Celui-ci,  traité  par  du  sulfure  de  potassium  à  la 
température  de  400^  dans  un  vase  distillatoire  (à  double  fond,  où 
la  vapeur  d'eau  circule  et  à  retour  de  l'eau  condensée],  laisse 
dégager  des  vapeurs  de  sulfhydrate  de  sulfure  d'ammonium  et 
d'acide  sulfhydrique  ;  ces  vapeurs,  recueillies  par  condensation 
et  saturées  d'ammoniaque,  serviront  pour  l'opération  suivante. 
Quant  au  résidu  fixe,  formé  de  sulfo-cyanure  de  potassium,  il 
suffit  de  le  dessécher  et  de  le  traiter  à  la  température  du  rouge 
sombre,  puis  de  le  soumettre  à  une  lixiviation  pour  eu  obtenir 
d*une  part  du  sulfure  de  fer  insoluble  et  une  solution  de  cyano- 
ferrure  de  potassium,  qu'une  simple  concentration  amène  à  l'état 
convenable,  pour  donner  par  refroidissement  le/>ru55ta^^d(?/>o^(Mje 
cristallisé,  livrable  au  commerce  ou  très-facilement  transforma- 
ble en  bleu  de  Prusse  par  les  sels  de  fer  et  les  moyens  usuels. 

Les  ustensiles  et  appareils  à  l'aide  desquels  ce  procédé  a  été 

exécuté  déjà  sur  plus  de  1 ,000  kilogrammes  à  la  foisse  composent  : 

4«  Du  mélangeur  clos,  dans  lequel  s'opère  à  froid  la  combi- 

1  •  A  eet  égard  les  conditions  diffèrent  peu  en  France  par  suite  de  l'accroine- 
ment  de  la  production  du  gai. 
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naison  du  sulfure  de  carbone  avec  le  sulfhydrate  d'ammoniaque, 
produisant  le  sulfo-carbonate  d'ammoniaque  : 

2  CS'  +  2  (SH*  Az)  =  C*SS  S»  H'^Az». 

^o  Un  alambic  pour  la  décomposition  du  sulfo-carbonate 
d'ammoniaque  et  sa  transformation  en  sulfo-cyanure  de  potas- 
sium ;  cet  appareil,  une  chaudière  dans  laquelle  on  chauffe  à  4  00* 
le  mélange  de  deux  équivalents  de  sulfo-carbonate  d'ammo- 
niaque avec  un  équivalent  de  sulfure  de  potassium,  réaction  qui 
laisse  un  résidu  de  sulfo-cyanure  de  potassium  et  dégage  du 
sulfhydrate  de  sulfure  d'ammonium  et  de  Tacide  sulfihydrique  : 

C»  SS  S»  H«  Az«  -I-  KS  =  C«  Az,  S*  K+  S  H,  SH*  Az  +3  (H  S). 

L'appareil  doit  donc  comprendre  une  chaudière  close  à  produire 
l'ammoniaque  gazéiforme,  un  cylindre  en  tôle,  complètement 
entouré  d'eau,  dans  lequel  se  condensent  les  produits  dégagés 
des  deux  chaudières,  sortes  de  cucurbites,  c'est-à-dire  d'une 
part  l'ammoniaque,  de  l'autre  l'acide  sulfhydrique  et  le  sulfhy- 
drate de  sulfure  d'ammonium,  reformant  par  leur  réunion  du 
sulfure  neutre  d'ammonium  applicable  aux  opérations  suivantes. 

Si  nous  ne  décrivons  pas  ici  ces  appareils  ni  dans  leurs  dé- 
tails les  condensateurs  à  réfrigérant  d'eau,  c'est  que  la  fabrica- 
tion n'étant  pas  définitivement  installée,  ils  pourront  être  modi- 
fiés encore,  leur  construction  d'ailleurs  n'offre  aucune  difiSculté. 

Quant  à  la  bassine  en  fonte  où  l'on  chauffe  le  sulfo-cyanure  de 
potassium  avec  du  fer  réduit,  elle  est  munie  d'un  couvercle  en 
tôle  qui  la  clôt  hermétiquement;  la  transformation  en  prussiate 
de  potasse  s'y  effectue  d'après  l'équation  suivante  : 

3  (C  Az,  S'  K)  -h  6  Fe  =  2  C»  Az  K,  C*  Az  Fe  -f-  5  (S  Fe)  -{-  S  K. 

Les  principaux  avantages  de  ce  procédé  consisteraient  dans  la 
production  économique  du  prussiate  de  potasse  en  quantité  égale, 
sensiblement  à  celle  que  la  théorie  indique,  tandis  qu'en  suivant 
l'ancienne  méthode  du  traitement  des  matières  animales  à  demi 
carbonisées,  on  emploie  en  grand  excès  le  carbonate  de  potasse 
et  l'on  ne  peut  utiliser  qu'une  partie  de  l'azote,  en  occasionnant 
une  déperdition  au  préjudice  de  l'agriculture,  qui  partout 
manque  de  substances  azotées  en  doses  suffisantes  pour  pro- 
duire le  maximum  de  récolte.  A  ces  différents  titres,  le  procédé 
ingénieux  de  M.  Gélis  mérite  d'être  recommandé  à  toute  l'atten- 
tion de  nos  manufacturiers. 
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Voici  quelques  autres  conditions  importantes  à  remplir  relaii- 
Tement  à  la  préparation  des  matières  premières  et  à  l'emploi  des 
résidus,  en  vue  du  succès  économique  de  l'opération  et  que 
M.  Gélîs  a  bien  voulu  m'indiquer. 

L'oxyde  de  fer  réduit  se  prépare  en  employant  les  éclau  de  fer 
et  de  fonte  enlevés  à  la  gouge,  que  l'on  trouve  exempts  d'huile 
dans  les  ateliers  d* ajustage.  Le  fer,  à  cet  état  est  transformé  faci- 
lement en  peroxyde  hydraté  en  l'exposant  humide,  en  couche 
mince  à  l'action  de  l'air.  Cet  oxyde,  séparé  des  fragments  par  le 
tamisage,  est  ramené  à  l'état  métallique  en  le  chauffant  avec 
95  centièmes  de  poussier  dans  un  cylindre  en  fonte,  à  fond  plat 
(semblable  aux  cornues  à  gaz),  chauffé  sous  une  voûte  et  seule- 
ment au  rouge  sombre;  le  charbon  s'emparant  de  l'oxygène  de 
l'oxyde  forme  du  gaz  oxyde  de  carbone  qui  se  dégage;  l'opération 
est  terminée  dès  que  le  dégagement  du  gaz  cesse  :  le  produit 
obtenu  est  entièrement  privé  d'oxygène,  il  contient  un  petit  excès 
de  charbon  qui  ne  présente  aucun  inconvénient. 

Une  autre  source  de  l'oxyde  de  fer  hydraté  vient  de  l'opéra- 
tion elle-même,  elle  est  le  résultat  de  la  production  du  sulfure  de 
fer  :  en  effet,  ce  sulfure  étendu  à  l'air  et  arrosé  d'eau  afin  d'oxyder 
\e  fer  et  d'isoler  le  soufre  sans  produire  de  grillage  ou  de  com- 
bustion, donne  cet  oxyde  hydraté  que  l'on  réduit  par  le  charbon 
dans  les  conditions  indiquées  ci-dessus. 

Nous  avons  vu  comment  dans  le  cours  des  réactions  s'engendre 
le  sulfhydrate  d'ammoniaque;  ce  composé  se  reproduisant  sans 
cesse  en  quantité  surabondante,  on  en  tire  facilement  parti  en  le 
décomposant  par  le  peroxyde  de  fer  hydraté  (dont  nous  venons 
d'indiquer  les  deux  principales  sources].  Cet  oxyde  agit  en  déga- 
geant sous  forme  gazeuse  l'ammoniaque  qui  sert  directement  à 
la  réaction,  il  laisse  du  sulfure  de  fer  mélangé  de  soufre  dans  la 
chaudière  où  sa  décomposition  s'est  faite  : 

3  (SH  kz  W\  +  Fe«  0^*=  Az  H»-|-  2  (Fe  S]  -f-S+  3  HO. 

Le  sulfure  de  fer  obtenu  ainsi  peut  être  utilisé  de  plusieurs 
manières  : 

1"»  En  le  soumettant  au  grillage  dans  un  four,  on  produit  de 
l'acide  sulfureux  applicable  à  la  préparation  des  sulfites  ou  des 
hyposulfites  ou  à  la  fabrication  de  l'acide  sulfurique  dans  les 
chambres  de  plomb. 
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2»  En  régénérant  le  soufre  par  la  méthode  suivante  :  ce  dépôt 
de  sulfure  de  fer  étendu  et  entretenu  humide  $ous  un  hangar, 
absorbe  rapidement  l'oxygène  de  l'air  et  comme  nous  l'avons  vu 
déjà  se  change  en  sesquioxyde  laissant  le  soufre  libre  (à  peine  se 
produit-il  des  traces  de  sulfate  de  fer]  :  la  réaction  étant  ainsi 
représentée  : 

2{F<fS)-fO*  =  Fe«0»  +  S. 

Si  ce  mélange  est  employé  à  la  décomposition  d'une  nouvelle 
quantité  de  sulfliydrate  d'ammoniaque,  à  chacun  des  traitements 
successifs,  il  se  chargera  d'une  proportion  plus  forte  de  soufre. 
H.  Gélis  a  pu  obtenir  ainsi  des  mélanges  renfermant  9  parties  de 
soufre  pour  \  d'oxyde.  Or,  il  est  facile  d'extraire  économiquement 
le  soufre  d'un  pareil  mélange,  en  le  soumettant  à  l'action  dissol- 
vante  du  sulfure  de  carbone  dans  un  appareil  semblable  à  celui 
de  M.  Deiss,  que  nous  décrirons  prochainement.  L'oxyde  de  fer, 
débarrassé  du  soufre,  peut  servir  aux  opérations  suivantes. 

Enfin,  deux  autres  précautions  observées  récemment  par  M.  Gé- 
lis consistent,  l'une  à  enlever  complètement  le  dernier  équivalent 
d'eau  qui  reste  uni  au  sulfocyanure  de  potassium,  on  y  parvient 
en  le  chauffant  à  feu  nu,  dans  un  vase  en  fonte,  à  la  température 
de  4  40  à  4  60<^,  et  l'agitant  sans  cesse  pendant  trois  heures.  L'autre 
précaution  a  pour  but  de  clore  très-hermétiquement  la  bassine 
en  fonte  dans  laquelle  on  chauffe  le  sulfocyanure  de  potassium 
avec  le  fer  réduit.  Cette  fermeture  (devant  prévenir  tout  accès 
d'air  qui  détruirait  du  cyanogène  en  formant  de  l'ammoniaque] 
est  produite  en  ménageant  dans  le  bord  de  la  bassine  une  rainure 
demi-cylindrique,  et  terminant  les  bords  du  couvercle  par  un 
bourrelet  qui  s'engage  à  frottement  dans  cette  rainure  et  inter- 
cepte tout  passage  d'air  à  l'aide  d'une  couche  légère  de  terre  argi- 
leuse. Enfin,  un  petit  ajutage  adapté  à  la  partie  supérieure  de  ce 
couvercle  permet  de  laisser,  au  commencement  de  l'opération, 
dégager  les  dernières  traces  de  vapeur  d'eau  et  vers  la  fin,  de 
s'assurer  que  la  transformation  est  complète,  en  prenant  une 
minime  quantité  du  produit  au  bout  d'une  baguette  de  verre 
et  constatant  qu'il  ne  donne  plus  d'indice  de  sulfocyanure  avec 
mie  solution  de  sel  de  fer  ^, 

1  •  A  ces  reueignemenU,  que  je  lui  dois,  M.  Gélis  i  bien  Yoahi  jolAdre  lee  éMneato  qsi 
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par  le  sulfure  de  carbone. 

L'industrie  nouvelle  que  nous  allons  décrire  se  fonde  sur  une 
application  du  sulfure  de  carbone  dans  des  conditions  fort  re- 
marquables qui  ont  assuré  son  succès  en  grand,  à  l'aide  d*une 
modification  très-légère.  Faute  de  cette  innovation  cependant,  le 
traitement  des  laines,  en  vue  d*en  extraire  les  matières  grasses  par 
ce  dissolvant,  déterminait  une  altération  telle  de  la  substance 
filamenteuse,  qu'il  avait  fallu  renoncera  l'emploi  de  ce  moyen. 

Ce  procédé  d'extraction  des  matières  grasses  et  goudronneuses 
a  été  perfectionné  et  rendu  manufacturier  par  M.  Moison,  qui  a 
fondé  pour  son  exploitation  une  très-intéressante  usine  près  de 
Houy  (Oise).  Il  repose  sur  l'action  dissolvante  et  sur  la  volatilité 
du  sulfure  de  carbone,  et  permet  de  dissoudre  ces  matières  étran- 
gères dont  les  laines  sont  imprégnées;  de  les  isoler  et  de  re- 
cueillir la  plus  grande  partie  du  dissolvant  par  distillation  et 
condensations  continues.  Cette  opération,  facile  en  apparence, 
présentait  dans  son  application  de  sérieux  obstacles.  Les  plus 
grandes  difficultés  étaient,  d'une  part,  de  produire  un  dégraissage 
régulier  et  complet;  d'un  autre  côté,  d'expulser,  sans  détériorer 


poor  établir  un  prix  de  reTÎent  approximatif  basé  sur  uae  fabrication  de  30,000  kilogr. 
de  fmûiatê  de  potasse  par  son  procédé. 

Svlfbre  de  carbone  brut..  35,000  kilogr.  à  45  fr.  les  100  kilogr.  15,750  fr. 

Solfate  de  potasse.  .   .  .  30,400       —       40               —  14,560 

Snlfate  d'ammoniaque.  .  25,300       —       35               —  8,875 

Ferréduit 50,000       --       10               —  5,000 

Cbëxa.  yïi/t  {grasse),  .  .  17,500       —         4               —  700 
Knie  poar  transformer  le  sulfate  de  potasse  en  sulfure  de  potassium, 

3  fr.  les  1  OU  kilogr.,  main-d'œuvre  et  combustible 1,092 

Mam-d'ceuTre    12  hommes  à  3  fr.  50  pendant  30  jours 1,260 

Cobustibie^. 600 

Lojer  et  frais  générsux  pour  un  mois 1,000 

Déficit  sor  matière  première  et  pertes,  15  p.  100  de  la  dépense  .  7,322 

Total  des  frais 56,139  fr. 

A  déduire  pour  la  valeur  des  produits  rentrant  dans  les  opérations  : 

1|3  de  la  potasse  à  l'état  de  carbonate 5,000| 

25,000  kilogr.de  soufre  à  13  fr 3,250j 


|[       8,250 


Reste  net,  pour  30,000  kilogr  deprussiate 47,889  fr. 

d*oo  ron  tire  pour  prix  coûtant  de  1  kilogr.,  1  fr.  59. 

Si  dms  ces  calculs  le  fer  réduit  n'est  compté  qu*à  10  fr.,  c'est  que  la  matière  première  est 
Ibaniie  par  les  résidus  :  il  n'y  a  donc  à  faire  de  dépense  que  pour  la  main-d'œuvre  et  le 


JLeeoofre  recueilli  n'est  compté  qu'à  13  fr.  les  100  kilogr.  ee  moitié  de  sa  valeur  réelle,  li 
^ireaee  étant  attribuée  aux  frais  de  revivification. 

Le  ealtee  de  potanium  est  èb4e«e  eu  déeeaipes«Al  le  téUkê  de  pottMe  p«^  le  ahtt l^e&  dans 
n  tant  i  réwrbère  (/ettr  à  soudé). 
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la  laine  et  de  recueillir  le  sulfure  de  carbone  dont  la  laine  reste 

imbibée  après  le  dégraissage. 

L'eau  bouillante,  et  mieux  encore  la  vapeur  d'eau  injectées  au 
travers  de  la  laine  dégraissée  volatilisent  et  chassent  parfaite- 
inent  le  liquide  sulfuré,  mais  non  sans  altérer  la  substance  textile  : 
sous  l'influence  combinée  de  l'eau,  de  la  température  et  de 
l'acide  sulfo-carbonique,  elle  est  durcie,  devient  adhérente  et 
prend  une  couleur  jaunâtre  plus  ou  moins  brune,  teintes  varia- 
bles encore  suivant  que  les  laines  sont  demeurées  depuis  plus  ou 
moins  longtemps  en  contact  avee  les  corps  gras. 

Ces  inconvénients  disparaissent  si  l'on  effectue  le  dégraissage 
par  l'injection  du  sulfure  de  carbone  dans  la  laine  comprimée  en 
'  masse  (exemple  de  trop  d'humidité),  pourvu  que  reiL.pulsion  de 
ce  liquide  très-volatil  ait  lieu  seulement  à  l'aide  d'un  courant 
forcé  d'air  chaud  (à  une  température  de  70  ÙSO°  centésimaux,  au 
plus)  au  travers  de  la  masse  après  le  dégraissage.  Cette  opération 
s'effectue  facilement  dans  un  appareil  construit  par  M.  Hoison 
et  présentant  les  dispositions  qu'indique  la  figure  ci-dessous. 


A,  cuve  en  fonte  parfaitement  close,  c'est-à-dire  qui  se  ferme 
hermétiquement  au  moyen  d'un  couvercle  également  en  fonte. 
Elle  est  enveloppée  d'une  chemise  de  tAle  qui  laisse  tout  autour 
UD  intervalle  vide  de  quelques  centimètres  entre  elle  et  la  cuve. 
Un  tuyau  amènt  à  volonté  de  la  vapeur  dans  cette  double  enve- 
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loppe,  afin  d* échauffer  la  cuve  au  moment  de  produire  rinsufQa- 
tion  de  Pair  chaud. 

Le  couvercle  porte  près  de  sa  circonférence  une  rainure  circu- 
laire remplie  de  plomb.  La  bande  de  plomb  rend  le  joint  hermé- 
tique par  la  pression  que  Ton  exerce  à  Taide  de  boulons  arti- 
culés sur  le  bord  anguleux  de  la  cuve. 

A  quelques  centimètres  du  fond  de  cette  cuve  se  trouve  un 
faux  fond  solide  percé  de  trous  ou  un  grillage  en  fonte  sur  le- 
quel on  pose-la  laine  à  dégraisser. 

Un  disque  en  fonte  percé  de  trous  est  fixé  à  trois  tiges  de  fer 
Kleiées  àleur  partie  supérieure  et  lisses  dans  leur  partie  inférieure» 
glissant  chacune  dans  une  boîte  à  étoupe  adaptée  à  l'ajutage, 
qui  fait  corps  avec  le  couvercle.  Ce  disque  sert  à  comprimer  la 
laine  par  des  vis  qui  terminent  les  tiges  et  forment,  au  moyen 
de  trois  écrous  correspondants,  une  véritable  presse.  La  cuve  A 
étant  remplie  avec  400  kilogrammes  de  laine,  celle-ci  se  trouve 
réduite  à  la  moitié  de  son  volume  par  la  pression. 

Une  pompe  aspirante  et  foulante  C'en  fonte  de  fer  et  piston 
plein  prend  à  volonté  le  sulfure  de  carbone  dans  un  récipient  en 
tôle  D  par  son  tuyau  d'aspiration  et  le  conduit  par  le  tuyau  de 
refoulement  sous  le  faux  fond  à  claire-voie. 

Un  tuyau  G,  adapté  à  la  moitié  de  la  hauteur  de  la  cuve,  con- 
duit le  liquide,  chargé,  après  sa  filtration,  de  corps  gras,  ou  gou- 
dronneux, ou  résineux,  dans  un  alambic  B. 

Ce  vase  distillatoire  est  chauffé  à  la  vapeur  au  moyen  d'un 
double  fond,  ou  mieux  encore  d'un  serpentin  contourné  en  spi- 
rale, en  fer  creux,  à  retour  d'eau. 

Un  robinet  est  adapté  au  fond  de  l'alambic  pour  retirer  les 
corps  gras  après  la  distillation  et  le  barbotage  de  la  vapeur  d'eau. 

Un  deuxième  serpentin  en  fer  creux,  mais  percé  de  trous  et 
placé  entre  les  spires  du  premier,  est  destiné  à  faire  traverser  de 
la  vapeur  d'eau  dans  les  matières  grasses  ou  résineuses,  afin  de 
chasser  les  dernières  traces  de  sulfure  avant  de  faire  écouler  ces 
matières  hors  de  l'alambic  par  le  robinet  de  fond. 

Un  serpentin  I  en  hélice,  placé  dans  un  vase  réfrigérant  J, 
communique  avec  le  chapiteau  de  l'alambic  B  et  conduit  le  sul- 
iure  condensé  dans  le  récipient  D  par  l'extrémité  du  tuyau  qui 
sort  à  la  partie  inférieure  de  l'enveloppe  du  réfrigérant. 

Une  pompe  Ë  aspirante  et  foulante  prend  l'air  par  le  tuyau  in- 
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férieur  dans  le  récipient  D  à  sulfure  de  carbone  au-dessus  du 
liquide  et  le  conduit  par  le  tuyau  supérieur  (portant  une  double 
enveloppe  M)  dans  la  cuve  à  lessiver  A,  au-dessus  de  la  laine  com- 
primée dans  cette  cuve. 

Le  tuyau  à  double  enveloppe  M,  concentrique  au  tuyau  à  air, 
enveloppe  celui-ci  dans  une  partie  de  sa  longueur;  il  sert  à 
échauffer  Tair  avant  de  le  faire  entrer  dans  la  cuve  A  lorsqu'on 
veut,  par  cette  insufflation  d'air  chaud,  déplacer  d'abord,  puis 
vaporiser  le  sulfure  de  carbone  interposé  dans  la  masse  de  laine. 
En  effet,  le  tuyau  partant  du  fond  de  cette  cuve  conduit  l'air  ainsi 
refoulé  dans  le  récipient  (d'où  il  est  parti),  après  avoir  traversé 
la  laine  et  s'être  refroidi  dans  un  second  serpentin  H  en  hélice 
placé  dans  le  même  réfrigérant  à  renouvellement  d'eau  froide. 

Un  gazomètre  G  à  souflet  en  cuir  ou  à  cloche  dans  une  cuve  ' 
communique  avec  tout  l'appareil  par  un  tuyau  adapté  au  réci- 
pient à  sulfure  au-dessus  du  niveau  de  ce  liquide. 

Le  tuyau  entre  la  cuve  A  et  l'alambic  B,  ainsi  que  les  bouts 
de  chacun  des  serpentins  qui  sortent  du  réfrigérant  et  se  rendent 
au  récipient  D,  sont  pourvus  chacun  d'un  court  manchon  en 
cristal  %  servant  de  regard  pour  voir  et  diriger  le  fonctionnement 
de  l'appareil.  Chacun  de  ces  trois  tubes  est  pourvu  d'un  petit 
robinet  qui  permet  de  retirer  un  peu  du  liquide  qui  s'écoule  pen- 
dant l'opération  pour  l'examiner. 

Les  robinets,  i<>  entre  la  pompe  E  et  le  récipient  à  sulfure, 
2«  entre  la  cuve  A  et  le  serpentin  H,  sont  à  trois  airs,  dits  à  trois 
eaux;  ils  sont  destinés,  le  premier  à  prendre  à  volonté  de  l'air  à 
l'extérieur  de  l'appareil  pour  chasser  l'air  chargé  de  vapeur  de 
sulfure  qui  remplit  la  cuve  après  l'opération,  l'autre  à  conduire 
cet  air  vicié  par  un  tuyau  spécial  au  dehors  de  l'atelier,  afin 
d'éviter  d'incommoder  les  opérateurs.  Voici  maintenant  com- 
ment on  dirige  toute  l'opération. 

La  laine  étant  mise  sèche  autant  que  possible  et  comprimée 
dans  la  cuve  A,  et  celle-ci  parfaitement  close,  on  met  la  pompe  C 

1 .  Celte  dernière  disposition  semblable  à  celle  des  gazomëf  res  des  usines  à  gu 
oblige  à  la  précaution  de  prévenir  la  congélation  de  Teau  en  hirer  :  une  faible 
injection  de  vapeur  y  suffit. 

2.  Ces  manchons  s'adaptent  aisément  dans  la  solution  de  continuité,  de  ehaeon 
de  ces  tubes  ;  on  les  rend  étanches  par  une  ligature  imprégnée  de  Ternis  âlcooH^s 
de  gomme  laque. 
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en  mouvement.  Le  liquide  injecté,  en  traversant  de  bas  en  haut 
la  masse  de  laine,  en  effectue  graduellement  le  dégraissage  par 
dissolation  et  par  déplacement.  L'injection  du  liquide  est  couti- 
nnée  jusqu'à  ce  que»  par  le  regard  en  cristal  interposé^  on  juge, 
i  la  couleur  du  liquide  passant  dans  le  tube  dit  trop-plein,  que 
le  dégraissage  est  terminé,  ou,  pour  plus  de  certitude,  on  con- 
tinue jusqu'à  ce  que  quelques  gouttes  de  liquide  étant  recueillies 
par  le  très-petit  robinet  adapté  sous  le  trop-plein  et  évaporées  sur 
une  lame  de  verre,  on  n'aperçoive  plus  aucune  trace  de  graisse. 
A  mesure  que  le  liquide  s'écoule  à  l'aide  de  ce  tuyau  trop-plein 
dans  l'alambic,  il  est  distillé,  et  parla  condensation  de  sa  vapeur 
le  sulfure  de  carbone  se  trouve  ramené  dans  le  récipient,  d'où  il 
est  sans  cesse  repris  et  refoulé  au  travers  de  la  laine. 

Lorsque  l'opération  du  dégraissage  est  terminée,  il  est  de  la 
plus  haute  importance  de  retirer  et  de  recueillir  le  liquide  dont  la 
laine  reste  imprégnée.  H  n'est  pas  moins  important  de  faire  cette 
élimination  sans  détériorer  la  substance  textile  et  sans  en  altérer 
la  nuance  (qu'elle  soit  blanche  ou  teinte).  Cette  deuxième  partie 
de  ropération,  quoique  la  plus  délicate  et  la  plus  chanceuse,  s'ef- 
fectue sans  aucune  difficulté,  à  l'aide  des  précautions  suivantes. 
La  pompe  à  injecter  le  liquide  dissolvant  étant  arrêtée  et  les 
robinets  fermés,  on  met  en  jeu  la  machine  soufQante  après  avoir 
ouTert  les  robinets  de    communication.  L'air  arrive  par  le 
tuyau  M'  dans  la  cuve  au-dessus  de  la  laine  et  traverse  cette 
substance.  Aux  premiers  coups  de  piston,  la  plus  grande  partie 
du  liquide  se  trouve  déplacée  de  haut  en  bas  et  s'écoule  en  abon- 
dance par  le  tuyau  et  le  serpentin  H,  aboutissant  au  récipient  à 
sulfure.  L'insufflation  est  continuée  jusqu'à  ce  qu'il  ne  se  con- 
dense et  ne  s'écroule  plus  de  liquide  dans  le  serpentin,  ce  dont 
on  s'assure  par  le  regard  en  cristal  adapté  à  l'extrémité  externe 
de  ce  serpentin. 

L'air  poussé  par  la  machine  soufflante  s'échauffe  dans  son  par- 
cours d,  correspondant  à  la  longueur  de  la  double  enveloppe  M, 

I .  Entre  ce  tabe  h  double  enyetoppe  et  la  pompe,  on  doit  Interposer  un  très- 
kng  tube  sinueoi,  refroidi  par  Tair  et  condensant  la  vapeur  de  sulfure  de  carbone, 
il  aarait  préférable  encore  de  bire  passer  dans  un  bassin  réfrigérant  ce  long  tube, 
aÉB  de  mieux  condenser,  par  un  courant  d'eau  froide»  le  sulfure  de  carbone  doué 
d'an  aeees  notable  tenstos  aux  tenpératurea  moxennea  de  l'air  atmosphérique,  à 
plot  forte  raison  durant  les  chaleurs  de  Tété. 
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à  une  température  qui  ne  doit  pas  dépasser  70  à  80**;  il  volatilise, 
en  pénétrant  la  substance  textile,  le  sulfure  de  carbone,  dont  le 
point  d'ébuUition  est  de  48**  et  arrive  dans  le  serpentin  H  mé- 
langé de  liquide  et  mélangé  ou  saturé  de  vapeur  de  sulfure  qu'il 
laisse  déposer  en  se  refroidissant.  De  là  il  passe  dans  le  réci- 
pient, pour  être  repris  de  nouveau  par  la  pompe  à  air.  L'insuflBa- 
tion  dure  environ  trois  heures.  Lorsqu'elle  est  terminée  complè- 
tement et  n'entraîne  plus  rien,  la  laine,  dégraissée  et  débar- 
rassée ainsi  du  dissolvant,  est  retirée  sèche  de  Tappareil. 

Dans  cette  opération,  Texpulsion  du  sulfure  a  lieu,  comme  on 
le  voit;  d'abord  par  un  simple  déplacement  mécanique,  puis  par 
une  véritable  distillation  produite  au  sein  de  la  matière  textile  à 
l'aide  du  courant  forcé  du  môme  air,  successivement  réchauffé  à 
son  entrée  et  refroidi  par  sa  circulation  avant  de  revenir.  Si  l'air 
était  continuellement  renouvelé,  une  perte  considérable  duliquide 
volatil  aurait  lieu  ;  elle  serait  proportionnelle  à  la  quantité  d'air 
employée  à  son  point  de  saturation  à  la  température  du  réfrigérant. 

La  durée  de  l'expulsion  du  sulfure  est  en  rapport  avec  la 
quantité  contenue  dans  la  laine,  la  température  de  l'air  intro- 
duit, la  capacité  calorifique  de  la  vapeur  de  sulfure,  la  capacité 
calorifique  de  l'air  et  la  quantité  d'air  que  peut  envoyer  la  ma- 
chine soufflante  dans  un  temps  donné. 

Cette  industrie  offre  les  avantages  suivants  :  1°  de  nettoyer  les 
laines  goudronnées  provenant  des  marques  des  moutons  :  ces 
laines  étaient  jusqu'alors  perdues  ou  rejetées  comme  sans  va- 
leur ;  2«  de  dégraisser  parfaitement  et  économiquement  les  dé- 
chets de  débourrage  des  laines  grasses  cardées  et  de  recueillir  les 
huiles  qu'ils  contiennent. 

Ces  huiles,  dont  la  quantité  est  en  moyenne  de  32  centièmes  du 
poids  des  débourrages  bruts,  sont  employées  dans  l'industrie  à 
divers  usages  :  fabrication  du  savon,  confection  des  e/^^ros  S  etc. 

Un  autre  avantage  non  moins  intéressant  à  signaler  résulte  de 
l'extraction  des  débris  laineux  éliminés  de  la  laine  par  le  battage 
après  que  le  dégraissage  et  le  séchage  sont  terminés.  Ce  produit» 

1 .  Elles  proviennent  des  matières  employées  au  graissage  dans  le  travail  pri' 
mitif,  et  comprennent  les  produits  de  diverses  graines  oléagineuses  :  aradiide- 
colza  (des  huiles  de  colza  dites  dégulfuréety  c'est-à-dire  chaufTées  à  250<>  eentéfli- 
maux),  des  liuiles  d'olive,  enfin  de  Tadde  oléique  provenant  lui-même  de  1« 
fabrication  des  acides  gras. 
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perdu  avec  l'huile  dans  les  procédés  de  dégraissage  très-impar- 
faits anciennement  employés,  s'élève  environ  à  421  p.  400  du 
poids  brut.  On  l'emploie  maintenant  comme  engrais  des  terres 
en  culture.  Ces  sortes  de  poussières  de  laine,  d'autant  plus 
actives  sur  la  végétation  qu'elles  sont  plus  divisées,  agissent,  dans 
ce  cas,  aussi  bien  que  les  laines  tontisses,  faciles  comme  elles  à 
répandre  et  à  doser,  et  dont  les  agriculteurs  savent  maintenant 
apprécier  les  excellents  effets  '. 

Quant  aux  laines  provenant  des  portions  des  toisons  tachées 
par  les  marques  qui  servent  à  faire  reconnaître  les  moutons  dans 
les  troupeaux,  les  unes  sont  imprégnées  de  goudron  ou  de  poix 
brune,  d'autres  de  résines,  d'autres  enfin  d'huiles  grasses,  sicca- 
UveSy  lithargirées,  avec  lesquelles  on  a  délayé  des  ocres  ou  d'au- 
tres matières  colorées,  analogues  aux  peintures  à  l'huile  siccative. 
Ces  dernières  résistent  à  l'action  dissolvante  du  sulfure  de  car- 
bone et  maintiennent  agglomérés  les  flocons  de  laine;  ou  est 
donc  obligé  de  les  séparer  par  un  triage  à  la  main,  n'en  pouvant 
guère  tirer  parti  qu'en  les  ajoutant  aux  engrais. 

En  tout  cas,  ces  laines  des  marques  sont  traitées  à  part  ;  les 
produits  goudronneux  et  résineux  que  l'on  en  extrait  sont  mé- 
langés avec  du  menu  coke  ou  du  poussier  et  servent  de  com- 
bustible sous  les  générateurs. 

Les  laines  les  plus  blanches,  provenant  des  débourrages  de 
cardes,  sont  tissées  dans  la  localité  même  (à  Mouy,  Oise)  ;  elles  se 
vendent,  suivant  leur  finesse  naturelle,  de  3  à  5  francs  le  kilogr., 
lorsque  les  laines  neuves  semblables  valent  de  7  à  9  francs;  les 
laines  bleues,  également  mises  à  part,  sont  vendues  S  fr.  50  c. 

On  remarque  d'ailleurs  que  les  laines  teintes  de  cette  catégorie 
conservent  leurs  nuances,  même  légères,  de  violet  et  de  rose,  ce 
qui  indique  qu'elles  demeurent  exemptes  d'altération  après  le 
traitement  par  le  sulfure  de  carbone. 

1.  Une  partie  des  laines  tontisses  se  trouve  actuellement  perdue  ou  plutôt 
bien  mal  employée  :  on  s'en  sert  quelques  fois,  en  effet,  dans  le  foulage  des  draps, 
en  vue  d'introduire  leurs  courts  filaments  dans  les  interstices  ;  on  parvient  ainsi  à 
en  Cdre  entrer  environ  10  pour  100  du  poids  total;  celte  sorte  de. mélange  rend 
le  drap  plus  moelleux,  lui  donne  un  aspect  de  velouté,  mais  toutes  ces  apparences 
sont  trompeuses,  car  la  laine  tontisse  disparait  ultérieurement  comme  une  pous- 
sière, à  l'usage;  il  semblerait  donc  que  cette  innovation  pourrait  être  considérée 
comme  une  fraude. 


CLASSE  3. 


PRODUITS  AOEaCOXiES  £T  AIiUOSNTAIBES. 


Par  m.  DEHERAIN. 


§  1 .  Aspect  général.  Si  la  première  condition  d'une  exposition 
est  de  caractériser  Findustrie  des  nations^  d'indiquer  clairement 
et  nettement  quelle  est  la  base  de  leur  richesse,  la  source  de  leur 
prospérité,  il  faut  avouer  que  tout  le  monde  s'est  fourvoyé,  car 
nulle  part  Tagriculture,  la  première  des  industries,  n*est  placée 
au  rang  qu'elle  mérite. 

Quand  on  a  pénétré  dans  le  palais  de  Kensington,  que  remis 
de  la  première  impression,  un  peu  habitué  au  mouvement,  on 
commence  à  regarder  les  détails,  on  trouve,  dès  l'entrée,  une 
grosse  pyramide  d'or,  puis  une  fontaine  de  faïence,  puis  des 
canons,  des  objets  d'arts  etc.,  etc.,  mais  pas  trace  de  produits 
agricoles. 

Comment  cette  merveilleuse  agriculture  anglaise  qui  a  élevé 
le  rendement  moyen  de  l'hectare  au-dessus  de  420  francs,  tandis 
qu'il  n'est  guère  qu'à  90  chez  nous,  malgré  nos  vins,  nos  soies, 
notre  betterave  à  sucre;  comment  cette  agriculture  modèle  a- 
t-elle  consenti  à  n'avoir  pas  d'exposition? 

Nous  savons ,  au  reste ,  qu'elle  a  ménagé  une  partie  de  ses 
forces  pour  le  concours  de  Battarsea,  mais  elle  eût  pu  cepen- 
dant ne  pas  s'annuler  aussi  complètement  qu'elle  l'a  fait  à  Ken- 
sington. 

Nous  savons  certes  que  l'agriculture  anglaise  est  fort  avancée, 
il  eût  fallu  cependant  l'afSrmer  de  nouveau,  et  montrer  dès 
l'abord  que  la  nation  chez  laquelle  on  pénètre  n'est  pas  uni- 
quement formée  de  potiers  et  de  mineurs. 
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Les  produits  agricoles  anglais,  entassés  dans  Tannexe  de  Test, 
n'offrent  aucune  vue  d'ensemble;  jetés  pôle-méle  dans  une  ga- 
lerie, sans  qu'on  se  soit  soucié  de  les  classer  dans  un  ordre  quel- 
conque, ils  repoussent  toute  tentative  d'examen  consciencieux; 
on  va ,  on  revient  au  travers  de  toutes  ces  vitrines  éparses  sans 
savoir  jamais  si  on  a  bien  vu,  si  dans  les  mille  détours  qu'on 
a  faits  on  n'a  pas  laissé  de  côté  des  produits  intéressants. 

Notre  exposition  française  est  certainement  bien  mieux  or- 
donnée, elle  fait  le  plus  grand  honneur  à  M.  Porlier,  chargé 
spécialement  de  son  installation;  il  a  montré  une  fois  de  plus 
que  la  France  a  bien  l'art  de  présenter  les  choses,  nettement  et 
clairement.  Au  lieu  d'avoir  laissé  les  exposants  s'arranger  à  leur 
gaise  et  gaspiller  Tespace,  comme  dans  le  compartiment  anglais. 
La  France,  malgré  la  place  un  peu  obscure  qu'elle  occupe  a  su 
donner  à  son  exposition  fort  bonne  tournure,  au  moyen  d'un 
système  de  vitrines  uniformes,  dans  lesquelles  les  objets  sont 
très-simplement  classés.  Peut-être ,  cependant ,  aurait-il  fallu 
encore  multiplier  les  indications;  nous  ne  manquons  pas  de  ren- 
seignements statistiques  qu'il  eût  été,  sans  nul  doute,  utiles  de 
montrer. 

Si  on  nous  disait  :  La  région  du  froment  produit,  année  moyenne, 
tant  d'hectolitres  de  blé,  d'avoine,  de  graines  de  colzas,  de  quin- 
taux de  sacre,  d'hectolitres  d'alcool ,  le  public  pourrait  se  faire 
une  opinion  plus  nette  sur  l'état  agricole  de  notre  pays  qu'en 
voyant  seulement  des  spécimens  sur  lesquels  il  a  d'autant  plus 
de  peine  à  se  faire  une  opinion,  qu'ils  sont  enfermés,  et  qu'il  est 
impossible  qu'il  en  soit  autrement. 

Ce  serait  même  ainsi ,  à  y  bien  penser,  qu'on  pourrait  avoir 
une  exposition  agricole  intéressante  et  instructive,  qu'on  pour- 
rait signaler  les  forces  productrices  du  pays;  si  les  grands  ta- 
bleaux renfermant  les  documents  de  la  production  étaient  for- 
tifiés encore  par  les  chiffres  des  importations'  et  des  exportations, 
ils  deviendraient  complets,  on  saurait  qu'elles  sont  les  produits 
à  acheter,  les  produits  à  fournir. 

Les  expositions  ont  certainement  une  grande  importance 
morale,  mais  elles  sont  avant  tout  des  spectacles  industriels  et 
commerciaux ,  pour  qu'elles  atteignent  réellement  leur  but,  il 
faudrait  que  chaque  pays  indiquât  clairement  ce  dont  il  man- 
que, afin  qu'on  s'efforçât  de  le  lui  fournir,  indiquât  en  même 
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temps  ce  qu'il  veut  exporter,  pour  qu'on  s'adressât  à  lai  quand 
besoin  serait. 

L'exposition  agricole  de  l'Algérie  et  des  colonies  est  aussi  fort 
habilement  disposée ,  toutefois  il  semble  qu'on  aurait  pu  faire 
mieux  encore;  sur  les  4780  exposants  de  la  France  européenne, 
2422  appartiennent  à  la  classe  3,  aux  produits  agricoles;  il  est 
donc  de  la  plus  grande  évidence  que  la  France  est  avant  tout 
une  nation  essentiellement  agricole,  n'aurait-il  pas  fallu  pro- 
clamer cela  hautement,  en  disposant  de  la  place  que  nous  avions 
sous  la  nef  pour  y  établir  un  de  ces  beaux  trophées  que  nous 
savons  si  bien  faire  ? 

L'exposition  des  produits  alimentaires  italiens  est  faite  avec 
négligence,  il  ne  faut  pas,  dans  un  grand  concours  comme  celui 
de  Londres,  se  ciontenter  d'accumuler  des  bouteilles  sur  une 
table,  toute  tâchée  d'huile,  avec  des  étiquettes  peu  lisibles.  L'Ita- 
lie devient  un  grand  pays,  ses  produits  alimentaires  sont  jusqu'à 
présent  les  seuls  sur  lesquels  elle  puisse  établir  un  commerce  de 
quelque  importance^  elle  eût  fait  sagement  de  les  exposer  avec 
plus  de  soin. 

£n  Allemagne,  l'Autriche  s'est  distinguée,  son  exposition  de 
vin  de  Hongrie,  bien  qu'un  peu  mythologique,  bien  que  rappe- 
lant un  peu  trop  le  gros  Silène  et  les  rieuses  Bacchantes,  est  d'un 
bon  effet.  Ce  que  nous  trouvons  précieux  surtout,  c'est  son  cata- 
logue, rédigé  en  français  et  tout  gonflé  de  renseignements  sur 
l'état  général  du  pays,  sur  ses  productions  les  plus  importantes. 
Les  éclaircissements  qu'ajoutent  les  exposants  à  leurs  produits 
sont  aussi  plus  nets,  plus  précis,  que  ceux  que  contient  la  se- 
conde partie  de  notre  catalogue,  ils  paraissent  aussi  plus  véri- 
diques,  moins  empreints  de  cette  loquacité  de  commis  voya- 
geur, dont  quelques-uns  de  nos  exposants  n'ont  pas  su  se  défaire 
encore. 

Les  catalogues ,  ou  plutôt  les  notices  qu'ont  imprimées  les 
colonies  anglaises  et  les  nôtres,  sont  aussi  très-intéressants,  ils 
donnent  sur  la  marche  de  ces  pays  nouvellement  entrés  dans  la 
vie  générale  du  globe  des  éclaircissements  très-propres  à  les 
faire  bien  connaître  et  à  favoriser  le  mouvement  d'émigration, 
qui  tend  à  leur  donner  chaque  jour  une  nouvelle  importance. 

§  2.  Céréales.  De  toutes  les  productions  agricoles,  les  plus 
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importantes,  sans  contredit,  sont  les  céréales  qui  forment  par- 
tout la  base  de  Talimentation.  Notre  exposition  de  céréales  est 
très-complète,  elle  ne  donnerait  toutefois  qu'une  faible  idée  des 
progrès  de  notre  agriculture,  si  la  statistique  ne  venait  nous 
montrer  comment  a  varié  notre  production  depuis  une  quaran- 
taine d'années  ^. 

En  4845,  nous  avions  en  France  4591  000  hectares  ense- 
mencés en  froment,  qui  ont  rapporté  39  460  000  hectolitres,  ce 
qui  établit  le  rendement  moyen  par  hectare  à  8^«<''',59.  En  4858, 
le  firoment  a  occupé  6  639  000  hectares;  on  a  récolté  1 09  989  000 
hectolitres,  ce  qui  porte  le  rendement  à  16  hectolitres;  c'est  là 
évidemment  un  résultat  considérable  et  qui  démontre  avec  la 
plus  grande  netteté  combien  nos  procédés  de  culture  se  sont 
améliorés  ;  il  faut  reconnaître  cependant  que  Tannée  i  858  a  été 
très-favorable  à  la  culture,  et  que  les  années  précédentes  le  ren- 
dement n'a  pas  été  aussi  élevé,  mais  en  faisant  la  moyenne  des 
bonnes  et  des  mauvaises  années,  on  trouve  que,  de  4846  à  4857, 
le  rendement  atteint  43^«<^'*70,  bien  plus  élevé,  par  conséquent, 
qu'an  commencement  de  la  Restauration. 

En  prenant  la  moyenne  d'une  dizaine  d'années,  on  peut  porter 
\e  chiffre  du  rendement  de  la  France  à  90  000  hectolitres  ;  cette 
quantité  serait  à  peu  près  celle  que  nous  consolidons;  toutefois, 
depuis  4819,  nos  récoltes  n'ont  pas  pu  suffire  à  notre  consom- 
mation, et  si  nous  mettons  en  parallèle  les  quantités  importées 
et  exportées,  nous  trouvons  que  l'importation  domine;  de  4849 
à  4858,  nous  avons  en  effet  importé  57  millions  d'hectolitres, 
et  nous  n'en  avons  exporté  que  23  millions;  l'Algérie  pourra 
>ans  doute  venir  combler  le  déficit  qui  se  produit  souvent  dans 
nos  récoltes,  et  dont  l'année  4864  nous  a  offert  un  récent  et  triste 
exemple  :  la  culture  du  froment  prend  en  effet  une  grande  im- 
portance, dans  notre  colonie  d'Afrique,  en  4  856,  on  y  a  récolté 
2  683  000  hectolitres  de  blé ,  représentant  une  valeur  de  plus  de 
59  millions  de  francs. 

La  culture  du  froment  est  très-répandue  dans  toute  l'Europe, 
le  tableau  ci- après  contient  les  chiffres  de  la  production  moyenne 
annuelle  du  froment  dans  les  principaux  pays. 

1.  Le  lecteur  consultera  avec  ft'ult  l'excellent  ouvrage  de  M.  Maurice  Block. 
Suuiuique  de  la  France,  1860,  auquel  nouB  allons  faire  de  fi*équentfi  emprunte. 

m.  i> 
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PAYS. 

PRODUITS. 

PAYS. 

PRODUITS. 

AnfflAlprrp 

hcstifilrsi. 
32  800  000 

2  0^557 
2900  000 

3  892  000 
10  000  000 

2  835  000 

1  700  000 

1200  000 

573  440 

811  240 

64  400 

Loxembourff 

200  000 

29  000  000 

1189  700 

80  000  000 

18  000  000 

325  000 

3  270  000 

35  400  000 

400  000 
45  000  000 

Ecosse 

Irlande t ..... . 

Àutricbe 

Pays-Bas 

Belgique  ....    

Prusse 

Russie 

Espa£iie 

BaTÏère 

"^r^o**'**  ••••••••••••• 

Grèce 

Saxe 

fortugal 

Oldenbourg.  . .    

Hesse 

Italie 

Suède  

Nassau ... 

Wurtemberff 

États-Unis 

On  voit  que  la  France  se  place  au  premier  rang ,  quant  à  la 
production  du  froment,  et  que  la  Russie  qui  nous  en  expédie  si 
souvent  en  produit  cependant  moins  que  nous. 

On  pourrait  toutefois  tirer  de  ces  chiffres  des  conclusions  très- 
erronées,  si  on  les  rapportait  à  des  surfaces  égales.  La  France 
produit  plus  de  froment  que  l'Angleterre,  mais  elle  y  consacre 
aussi  une  surface  beaucoup  plus  étendue,  et  tandis  qu'en  moyenne 
notre  rendement  n'est  guère  que  de  U  hectolitres  à  l'hectare,  il 
est,  en  général,  en  Angleterre  de  20  à  25,  ce  qui  prouve  une  cul- 
ture beaucoup  plus  avancée  et  aussi  beaucoup  plus  lucratite, 
car  rien  n'est  si  cher  que  de  mal  cultiver. 

Est-il  possible  d'appliquer  aux.  grains  les  procédés  de  sélec- 
tion qui  ont  si  merveilleusement  réussi  dans  le  règne  animait 
peut-on,  en  choisissant  parmi  les  épis  de  blé  d'un  champ  les 
plus  beaux,  les  plus  vigoureux  et  en  les  employant  exclusive- 
ment comme  semence,  obtenir  les  années  suivantes  des  rende» 
ments  supérieurs?  Les  échantillons  exposés  par  MM.  Malletet 
F.  Francis  semblent  le  prouver,  et  les  épis  obtenus  après  quatre 
ans  de  ces  sélections  continues  sont  admirables  ;  toutefois,  pour 
que  la  démonstration  fût  complète,  il  eût  été  important  de  nous 
montrer  d'autres  épis  venus  dans  la  môme  terre  et  provenant  de 
semences  quelconques.  Quoi  qu'il  en  soit,  le  résultat  est  assez 
curieux,  pour  mériter  une  attention  sérieuse,  et  pour  que  des 
essais  comparatifs  soient  tentés. 

On  s'est  souvent  préoccupé  à  tort  de  l'influence  que  peut  avoir 
la  Russie  sur  notre  marché  français.  Cette  vaste  contrée  a  sou- 
vent des  excédants  à  transporter,  mais  les  communications  y 
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sofot  trés-difficiles  et  très-coûteuses  ;  aussi  on  n'attribue  guère 
à  plus  de  3  450  000  hectolitres  ce  qu'Odessa,  de  beaucoup  le 
plas  important  des  marchés,  exporte  chaque  année. 

La  culture  du  seigle  a  chez  nous  beaucoup  moins  d'impor- 
tance qu'en  Allemagne  et  en  Russie,  tandis  que  nous  ne  produi- 
sons en  moyenne  que  30  millions  d'hectolitres ,  l'Autriche  et  la 
Prusse  en  récoltent  chacune  35  millions  et  la  Russie  à  elle  seule 
1 50  millions  d'hectolitres.  Les  pays  riches  tendent  à  abandonner 
cette  céréale  qui  ne  donne  jamais  qu'un  médiocre  rendement. 

La  récolte  moyenne  de  l'orge,  en  France,  ne  monte  guère  qu'à 
90  millions  d'hectolitres,  en  Autriche  elle  atteint  26  millions, 
en  Prusse  40  millions,  en  Russie  50  millions;  l'orge  a  toujours 
été  une  culture  de  prédilection  pour  l'Algérie,  qui  a  récolté,  en 
1 856, 3  858  000  hectolitres,  Talant  ensemble  40  millions  de  francs. 
L'orge  algérienne  est  particulièrement  propre  à  la  fabrication  de 
la  bière,  et  l'Angleterre  commence  à  la  rechercher  pour  cet 
usage. 

Notre  colonie  d'Afrique  s'est  donc  lancée  très-résolûment  dans 
ia  production  des  céréales.  Les  cultures  de  1 854  comprenaient 
707  853  hectares,  qui  ont  produit  9  424  571  hectolitres  de  grains, 
d'une  valeur  de  435  030  462  francs.  Celles  de  4861  s'étendaient 
sur  2  060  970  hectares,  qui  ont  produit  42846547  hectolitres  de 
grains,  d'une  valeur  marchande  de  4  76  865  4  92  francs.  Les  chif- 
Ires  de  culture  sont  donc  de  4  332  448  hectares  supérieurs  à 
celui  de  4854,  et  le  rendement  eût  été  infiniment  supérieur  si 
une  sécheresse  prématurée  n'était  venue  détruire  les  plus  bril- 
lantes espérances. 

La  culture  de  l'avoine  s'était  beaucoup  étendue  en  France,  il  y  a 
quelques  années;  elle  tend  aujourd'hui  à  demeurer  stationnaire; 
le  rendement  à  l'hectare  a  cependant  considérablement  aug- 
menté, tandis  qu'il  était,  de  4 84  5  à  4  820,  de  4 5  hectolitres,  il  s'est 
élevé,  de  4852  à  4857,  à  22  hectolitres  4/2;  on  peut  estimer  à 
65  millions  d'hectolitres  la  production  de  la  France,  l'Autriche 
produit  60  millions  d'hectolitres  d'avoine,  la  Prusse  44  millions, 
les  états-Unis  64  millions,  les  lies  Britanniques  environ  80  mil- 
lions et  la  Russie  200  millions. 

Nous  venons  de  passer  rapidement  en  revue  la  production  des 
céréales  dans  les  diverse^  parties  du  globe,  dont  les  importa- 
tions peuvent  avoir  quelque  influence  sur  le  marché  français; 
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nous  devons  maintenant  examiner  les  matières  alimentaires  &- 
briquées  avec  ces  céréales. 

On  paraît  s'êti*e  préoccupé  beaucoup,  en  Angleterre,  de  prépa- 
rer pour  les  enfants  des  nourritures  plus  légères  que  les  gâteaax 
qu'on  leur  donne  babituellement  en  France.  Les  biscuits  destinés 
au  voyage  de  long  cours,  exposés  dans  le  compartiment  britan- 
nique, ne  sont  pas  à  Tabri  de  tout  reproche  ;  un  des  échantilloos 
était  déjà  couvert  de  moisissures.  L'amélioration  du  régime  des 
marins  pendant  les  longues  traversées ,  ou  des  militaires  lors- 
qu'ils font  campagne,  est  un  problème  important.  Â  ce  point  de 
vue,  le  pain  comprimé,  destiné  à  remplacer  le  biscuit,  qu'expose 
M.  Faultre  de  Puyparlier,  sous-intendant  militaire  à  BeauTais, 
est  fort  intéressant.  Ce  pain,  fabriqué  sous  des  dimensions  régu- 
lières de  façon  à  pouvoir  s'emmagasiner  facilement,  paratt  se  bien 
conserver  sans  se  moisir  et  sans  tomber  en  poussière  ;  mis  dans 
l'eau,  il  se  gonfle  et  fait  une  soupe  bien  préférable  à  celle  qu'on 
prépare  avec  le  biscuit.  Il  y  a  certainement  lieu  de  s'occuper 
de  cette  heureuse  innovation. 

Il  est  possible,  au  reste ,  qu'on  trouve  encore  plus  d'avantage 
à  embarquer  ou  à  confier  aux  armées,  au  lieu  de  biscuit,  des 
pâtes  alimentaires;  le  gluten  granulé,  les  semoules  riches  en 
principes  nutritifs  peuvent  être  emmagasinées  lorsqu'elles  sont 
bien  sèches,  sans  crainte  d'altération  ;  elles  tiennent  moins  de  * 
place  que  le  biscuit  et  elles  donneraient  certainement  une  soupe 
plus  agréable. 

La  maison  Groult  a  toujours ,  en  France ,  une  véritable  supé- 
riorité dans  la  fabrication  des  pâtes  alimentaires.  Son  exposition 
bien  distribuée  montre  une  très-grande  variété  de  produits  que 
l'opinion  publique  s'accorde  à  considérer  comme  de  très-bonne 
qualité. 

Nos  blés  durs  d'Algérie  se  prêtent  merveilleusement  à  la  fabri- 
cation de  ces  pâtes  alimentaires,  qui  prennent  chaque  jour,  en 
France,  ime  plus  grande  importance. 

Une  seule  usine  dû  Marseille,  celle  de  M.  J.  Brunet,  consomme 
annuellement  plus  de  100,000  hectolitres  des  blés  durs  d'Algérie. 
MM.  Bertrand  et  Gie  de  Lyon  ont  également  montré  des  semou- 
les, vermicelles,  macaronis,  etc.,  exclusivement  préparés  avec 
les  blés  durs  de  Bone. 

L'Italie  méridionale  a  exposé  également  un  grand  nombre  d'é- 
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chantillons  des  pâtes  qui  constituent  une  partie  importante  de 
Falimentation  de  sa  population  et  qu'autrefois  elle  savait  seule 
préparer;  aujourd'hui,  les  manufactures  françaises  lui  font  une 
concarrence  redoutable,  et  l'Auvergne ,  qui^  il  y  a  quelques  an- 
nées, n'exportait  que  3  à  400  000  fr.  de  pâtes  alimentaires ,  en 
fabrique  aujourd'hui  pour  plus  de  40  millions.  La  société  des 
fabricants  de  pâtes  et  des  semouleurs  de  Clermont  ne  parait  pas 
déchoir  cette  année  de  sa  bonne  l'éputation. 

I  3.  Foins  et  pailles  comprimés.  Aliments  destinés  au  bétail. 
Quand  on  parcourt  Texposition  anglaise,  on  voit  d'abord  que  les 
Anglais  sont  grands  consommateurs.de  viande;  ils  ont  donné 
peut-être  une  plus  grande  importance  aux  produits  destinés  à 
alimenter  le  bétail  qu'aux  végétaux  qui  entrent  directement  dans 
l'alimentation  humaine. 

M.  Davis  a  montré  de  la  paille  comprimée  et  hachée,  des- 
tinée aux  chevaux  de  troupe  embarqués,  ou  aux  animaux 
qui  doivent  être  consommés  à  bord;  ces  fourrages  nous  ont 
paru  en  bon  état;  ils  présentent  un  poids  considérable  sous  un 
petit  volume.  M.  Simpson  expose  des  mélanges  variés  destinés 
à  la  nourriture  du  bétail ,  dans  lesquels  le  foin  est  associé  à 
des  féveroles,  des  carottes,  etc.  Les  Anglais  sont  grands  par- 
tisans des  soupes  pour  les  animaux  :  ils  leur  servent  souvent  des 
aliments  hachés ,  concassés ,  froissés  et  cuits  de  façon  à  en  per- 
mettre une  digestion  plus  facile  ;  nous  avons  eu  en  France  de 
nombreux  essais  dans  le  même  sens,  sans  qu'on  ait  pu  arriver  à 
une  conclusion  définitive.  L'usage  de  froisser  l'avoine  entre  des 
cylindres,  de  façon  à  casser  son  enveloppe  et  à  empêcher  les 
grains  de  traverser  les  intestins  sans  être  digérés,  si  logique  au 
premier  abord,  ne  parait  pas  cependant  avoir  été  adopté  d'une 
façon  générale.  Il  y  a  là  sans  doute,  cependant,  un  problème 
d*autant  plus  intéressant  à  étudier  qu'il  peut  se  traduire  par  des 
économies  de  millions,  si  l'on  arrive  à  forcer  les  animaux  à  uti- 
liser d'une  façon  plus  complète  les  rations  qui  leur  sont  déli- 
vrées. 

Les  prairies  naturelles  sont  toujours  la  base  la  plus  solide  de 
Talimentation  du  bétail;  quand  on  a  parcouru  quelques  comtés 
anglais,  qu'on  a  vu  s'étendre  partout  une  herbe  verdoyante,  que 
ies  statistiques  ont  appris  que  sur  20  millions  d'hectares  cultivés 
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que  possède  TAngleterre  8  millions  sont  en  prairies  naturelles, 
tandis  que  sur  nos  42  millions  d'hectares,  les  prés  n'occupent 
que  4  millions ,  on  comprend  combien  Télève  du  bétail  se  fait 
chez  nous  dans  des  conditions  plus  pénibles  que  chez  nos  voi- 
sins. 

C'est  dans  le  bon  aménagement  des  eaux  que  nous  trouverons 
le  moyen  de  compenser  notre  infériorité. 

Il  y  a  quelques  années,  on  s'est  beaucoup  préoccupé  du  drai- 
nage, à  l'imitation  de  ce  qui  avait  eu  lieu  en  Angleterre.  Il 
semble  qu'aujourd'hui  ces  utiles  travaux  soient  un  peu  délaissés 
pour  les  entreprises  précisément  inverses ,  pour  les  irriga- 
tions ;  ce  sont  là  deux  séries  d'opérations  qui  ont  une  égale  im- 
portance; l'excès  d'humidité  est  aussi  nuisible  dans  les  terres 
fortes  du  Nord  que  l'excès  de  sécheresse  dans  les  terres  légères 
du  Midi. 

Les  beaux  exemples  d'irrigations  qu'ont  mis  naguère  sous  nos 
yeux  les  plaines  de  la  Lombardie  n'ont  peut-être  pas  été  sans 
influence  sur  l'excellente  détermination  qu'a  prise  le  gouverne- 
ment de  fonder  récemment  en  Bretagne  une  école  d'irrigations, 
destinée  à  devenir  une  pépinière  d'hommes  spéciaux  capables 
de  bien  conduire  ces  utiles  travaux.  Le  directeur  de  cette  école, 
M.  le  comte  du  Couedic,  a  exposé  des  plans  en  relief  et  des  des- 
sins représentant  les  améliorations  qu'il  a  exécutées  dans  son 
domaine. 

Le  centre  de  la  France  est  une  des  parties  du  territoire  les 
plus  arriérées;  c'est  à  peine  si  le  Berry  commence  à  donner  les 
produits  qu'on  est  en  droit  d'espérer  de  spn  sol,  d'une  fertilité 
moyenne  ;  le  haut  Bourbonnais  est  encore  plus  en  retard ,  et  les 
champs  couverts  d'ajoncs  et  de  fougères  y  sont  aussi  nombreux 
que  ceux  qui  portent  des  cultures  régulières;  bien  des  points 
cependant  sont  susceptibles  d'améliorations,  par  des  irrigations 
bien  entendîtes  ;  on  peut  certainement  y  faire  des  prairies  natu- 
relles qui  donneront  d'excellents  produits.  Le  nom  de  M.  le  ba- 
ron de  Yauce  revient  toutes  les  fois  qu'il  s'agit  dans  cette  contrée 
d'améliorations  importantes.  M.  Bignon  a  aussi  montré  à  cette 
exposition  les  plans  très-intér^sants  de  la  métamorphose  qu'il  a 
fait  subir  au  domaine  de  Themeuille. 

§  4.  Culture  maraîchère.  Fruits.  Légumes  conservés.  Une  partie 
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importante  du  commerce  d'exportation  de  certains  pays  échappe 
ici  à  l'analyse  ;  rAIgérie,  les  parties  méridionales  de  l'Europe, 
envoient  constamment  dans  le  Nord  des  fruits  frais  qui  ne  peu- 
vent figurer  dans  une  exposition,  mais  qui  n'en  représentent  paa 
moins  un  commerce  considérable. 

Cette  culture  perfectionnée,  dans  laquelle  la  terre  arrive  à  son 
maximum  de  rendement,  se  trouvait  autrefois  fort  limitée  par  le 
petit  cercle  dans  lequel  elle  pouvait  étendre  ses  produits  ;  elle  se 
concentrait  autour  des  grandes  villes  ;  aujourd'hui,  les  chemins 
de  fer  lui  permettent  de  s'étendre  sur  presque  tout  le  territoire  ; 
enfin,  les  procédés  de  conservation  qu'exploite  la  maison  ChoUet 
Cavorisent  encore  le  développement  de  cette  culture,  en  permet- 
tant de  faire  des  réserves  pour  les  mauvaises  saisons. 

La  maison  Chollet  se  place  toujours  au  premier  rang  par  l'im- 
portance du  chiffre  de  ses  affaires»  autant  que  par  la  qualité  de 
ses  produits. 

Les  pommes  de  terre,  les  légumes  secs,  dont  nous  produisons 
des  quantités  considérables^  ne  donnent  lieu  cependant  encore 
qu*à  un  commerce  peu  important;  les  produits  de  nos  jardins 
sont  cependant  fort  élevés;  on  les  estimait  déjà,  en  4843,  à 
457  millions  de  francs.  Ce  chiffre  peut  très-probablement  être 
doublé  aujourd'hui  et  porté  à  315  millions. 

On  vante  beaucoup  les  jardins  anglais,  et  il  est  certain  qu'on  y 
rencontre  d'admirables  tapis  de  verdure,  mais  les  fleurs  sont 
loin  d'y  être  aussi  abondantes  que  chez  nous.  Quiconque,  après 
avoir  parcouru  le  jardin  de  Kew,  viendra  à  notre  Muséum  d'his* 
toire  naturelle,  reconnaîtra  qu'on  n'a  aucune  idée,  de  l'autre  côté 
de  la  Manche,  des  charmants  effets  qu'on  peut  obtenir  en  em- 
ployant les  fleurs  avee  profusion,  en  les  distribuant  avec  goût. 
Par  elles-mêmes,  les  fleurs  ne  peuvent  être  l'objet  d'aucun  com- 
merce, mais  les  graines  sont  facilement  exportées.  A  ce  point  de 
vue,  on  ne  saurait  trop  admirer  l'exposition  très-riche  et  très- 
bien  distribuée  de  la  maison  Vilmorin,  qui  maintient  sa  réputa- 
tion séculaire. 

g  Su  Vins  et  autres  boissons  fermentées.  La  culture  de  la  vigne 
ert  une  des  plus  importantes  de  la  France,  celle  qui,  bien  con- 
duite, peut  lui  donner  les  plus  beaux  bénéfices;  en  1788,  on 
comptait  en  France  i  546  615  hectares  plantés  en  vignes;  en 
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1857,  il  en  existait 3  180  096  hectares;  raugmentation,  très-sen- 
sible de  4829  à  4849,  ne  s'est  pas  continuée  depuis  cette  époque. 
Le  produit  moyen  d'un  hectare  de  vigne  n'était  guère  que  de 
24  hectolitres  en  4788;  il  est  monté  à  32  hectolitres  en  4850.  De- 
puis douze  ans,  cependant,  l'apparition  de  l'oïdium  et  les  désas- 
tres qu'a  causés  cette  maladie  ont  fait  énormément  baisser  le 
rendement  à  l'hectare;  en  4854,  il  n'a  plus  été  que  de  5  hectoli- 
tres environ;  c'est  la  plus  mauvaise  année  que  nous  ayons  eue 
depuis  le  commencement  du  siècle.  —  C'est  en  1848  que  la  France 
a  fait  sa  meilleure  récolte,  qui  est  montée  au  chiffre  de  54  mil- 
lions d'hectolitres;  on  peut  considérer  l'année  4850  comme  une 
bonne  année  moyenne.  Elle  a  fourni  44  millions  d'hectolitres;  on 
a  récolté  la  même  quantité  en  4858. 

Le  vin  est  une  des  branches  les  plus  importantes  de  notre 
commerce  extérieur  ;  les  quantités  exportées  n'ont  pas  sensible- 
ment varié  depuis  trente  ans,  mais,  par  suite  de  l'augmentation 
des  prix,  la  valeur  de  ces  exportations  a  presque  triplé  pendant 
la  période  décennale  4847  à  4856. 

Pendant  les  années  4827  à  4836,  on  a  exporté  en  moyenne 
4  480  000  hectolitres,  d'une  valeur  de  42  millions  de  francs.  En 
4856,  on  a  exporté  4  279  000  hectolitres  qui  valaient  498  mil- 
lions. 

On  ne  peut  pas  encore  apprécier  les  effets  du  traité  de  com* 
merce  conclu  avec  l'Angleterre;  ce  n'est  probablement  que  peu 
à  peu  que  nos  vins  pénétreront  dans  la  Grande-Bretagne ,  habi- 
tuée aujourd'hui  à  consommer  surtout  les  vins  d'Espagne  et  de 
Portugal,  qu'il  nous  faut  maintenant  détrôner. 

Les  vins  français  sont  à  Londres  au  grand  complet  ;  non-seu- 
lement trois  grandes  vitrines  octogonales  renferment  les  pré- 
cieuses bouteilles  que  produisent  nos  trois  grandes  régions  vini- 
coles ,  Bordelais,  Bourgogne  et  Champagne,  mais  aussi  dans  les 
montres  qui  occupent  le  pourtour  du  compartiment  de  l'agricul- 
ture française,  les  vins  des  régions  moins  privilégiées  sont  encore 
représentés  dans  une  large  proportion. 

La  réputation  des  vins  de  France  est  tellement  établie  dans  le 
monde  entier,  qu'il  est  inutile  de  revenir  sur  ce  sujet;  le  point 
essentiel  serait  de  conserver  cette  réputation,  tout  en  augmentant 
le  plus  possible  la  production. 

S'il  est  un  commerce  qui  s'est  livré  à  la  fraude  avec  une  im- 
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pudence  sans  égale,  c'est  certainement  celui  des  boissons  ;  des 
vins,  mélanges  de  tous  les  crus  additionnés  d*eau-de-yie,  sont 
sans  cesse  vendus  sous  les  noms  les  plus  pompeux,  et  il  est  tou- 
jours difficile,  à  moins  de  s'adresser  aux  propriétaires  eux- 
mêmes,  d'avoir  des  produits  authentiques  ;  il  y  a  certainement 
lieu  de  se  préoccuper  très-activement  de  ces  fraudes,  qui  fini- 
raient par  détruire  complètement  la  réputation  de  nos  vignobles. 
Une  loi  sur  la  falsification  a  déjà  été  votée  par  le  Corps  légis- 
latif; elle  ne  parait  pas  toutefois  avoir  produit  tous  les  effets 
désirables. 

U  semble  qu'une  grande  association  de  tous  les  propriétaires 
d*one  localité  pourrait  peut-être  amener,  dans  les  transactions, 
une  bonne  foi  qui  est  leur  sauvegarde  ;  si  chaque  association 
avait,  pour  les  vins  précieux  vendus  en  bouteilles ,  ou  même  en 
fûts,  une  marque  générale  à  laquelle  viendrait  s'adjoindre  celle 
du  marchand,  intermédiaire  du  consommateur,  puis  que  des  dé- 
gustateurs jurés  fussent  constamment  admis  à  un  moment  quel- 
conque à  vérifier  l'authenticité  des  crus,  la  fraude  serait  aisée  à 
constater,  et  les  propriétaires  pourraient  sauvegarder  leurs  inté- 
rêts en  refusant  de  continuer  les  afiEaires  avec  les  intermédiaires 
déloyaux. 

Cette  association  des  propriétaires  devrait  même  étendre  sa 
sorveillaDce  jusqu'au  choix  des  cépages;  car  il  paraît  certain  que 
dans  quelques  localités  on  a  souvent  remplacé  des  cépages  capa- 
bles de  produire  d'excellents  vins,  par  d'autres  vignes  d'un  ren- 
dement plus  considérable ,  mais  ne  produisant  qu'un  vin  d'une 
qualité  inférieure. 

Si  notre  industrie  vinicole  exerçait  ainsi  sur  elle-même  une 
snrveiUance  rigoureuse,  elle  aurait  sans  nul  doute  le  plus  bel 
avenir;  par  nos  côtes,  par  les  canaux  qui  couvrent  la  France, 
elle  peut  gagner  tous  les  lieux  de  consommation ,  pénétrer  dans 
toute  l'Allemagne,  en  Angleterre,  en  Russie,  en  Amérique,  dans 
les  Indes,  etc. 

A  mesure  que  les  peuples  contractent  entre  eux  des  traités  de 
commerce ,  à  mesure  aussi  les  productions  doivent  se  spécia- 
liser ;  on  fera  surtout  ce  qu'on  fait  très-bien,  et  on  achètera  chez 
le  voisin  ce  qu'il  fait  mieux  et  à  meilleur  compte.  La  France  doit 
donc  devenir  le  grand  producteur  de  vins  du  monde  entier;  au- 
cun pays  n'est  si  bien  disposé  qu'elle  pour  arriver  à  ce  résultat. 
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car  aucun  ne  produit  en  proportions  aussi  notables  des  vins  de 
qualités  et  de  saveur  variées.  Aucune  contrée  ne  pourra  lutter 
avec  nous  si  nous  savons  profiter  de  toutes  les  heureuses  circons- 
tances qui  militent  en  notre  faveur. 

Uq  consommateur  peut  même  se  rencontrer  spécialement 
pour  nos  vins  du  Midi  et  nos  vins  d'Algérie,  c'est  l'Angleterre  ; 
chez  nos  voisins ,  la  grande  consommation  de  vins  s'adresse  aux 
vins  un  peu  alcooliques,  capables  de  donner  un  coup  de  fouet  à 
l'organisme  un  peu  alourdi  par  la  bière;  le  sherry  et  le  porto 
sont  actuellement  les  vins  les  plus  recherchés  de  l'autre  cdté  de 
la  Manche  ceux  qu'on  boit  davantage.  Nous  pouvons  certai- 
nement faire  dans  le  Sud  des  vins  analogues ,  et  il  est  déjà  pro- 
bable, au  reste,  qu'une  bonne  partie  des  vins  consommés  en 
Angleterre  sous  le  nom  de  vins  d'Espagne  ou  de  Portugal, 
prennent  naissance  sur  nos  côtes  de  la  Méditerranée. 

L'Algérie  peut  certainement  nous  venir  ici  en  aide,  et  elle  pa- 
raît au  reste  être  entrée  résolument  dans  cette  voie. 

La  statistique  de  4  85S  accusait  4  374  hect.  72  ares  plantés  de 
cépages  noirs  et  blancs.  Celle  de  4  864  accuse  une  superficie  de 
5  564  hect.  49  ares,  comprise  surtout  dans  les  provinces  d'Alger 
et  d'Oran.  La  production  de  la  dernière  campagne  est  évaluée  à 
36  682  hectolitres  de  vin  fabriqué  et  à  4  000  000  de  kilogrammes 
de  raisin  consommé  en  grappes. 

Parmi  les  nations  allemandes,  le  grand-duché  de  Bade  produit 
les  vins  les  plus  recherchés;  les  vins  du  Rhin  circulent  dans 
toute  l'Allemagne  et  s'exportent  en  Belgique  et  en  Angleterre. 
Toutefois,  la  production  totale  ne  monte  qu'à  400  000  hectolitres. 
Dans  le  nord  de  l'Allemagne,  les  vins  de  Bordeaux,  pénétrant 
par  les  grands  fleuves,  font  au  reste  une  sérieuse  concurrence 
aux  vins  du  Rhin. 

L'Autriche  a  quelques  vins  célèbres,  elle  importe  annuelle- 
ment de  Moldavie,  de  Valachie,  de  l'Italie  et  de  la  France,  pour 
800  000  florins,  son  exportation  monte  à  â  millions  de  florins; 
on  estime  sa  récolte  à  24  millions  d'hectolitres.  Cette  contrée 
semble  comprendre,  au  reste,  qu'elle  peut  trouver  dans  la  vigne 
ime  source  importante  de  prospérité.  Son  exposition  de  4  862, 
comme  celle  de  4  855,  est  très-complète»  très-soignée,  et  attirera 
sans  doute  sérieusement  l'attention  des  consommateurs. 

L'Espagne  et  le  Portugal  possèdent  des  vignobles  susceptibles 
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sans  doute  d'un  grand  développement,  elles  récoltent  27,600,000 
bectolitres. 

L'Australie  paraît  entrer  résolument  dans  la  catégorie  des  pays 
Tinicoles;  malgré  le  nombre  de  bras  qu'a  enlevés  à  l'agriculture, 
dans  toutes  les  contrées  de  cette  partie  du  monde,  la  découverte 
des  mines  d'or;  la  culture  de  la  vigne  a  suivi  dans  la  colonie  de 
r Australie  méridionale  un  rapide  développements  en  4856  on 
ne  comptait  que  753  acres  de  vignes  (300  hectares],  en  4  857,  i  055 
acres  {424  hectares),  en  4858,  environ  700  hectares,  4000  hectares 
en  1859-60  et  4300  hectares  en  4860-64.  Pendant  cette  dernière 
année  on  a  fait  7,380  hectolitres  de  vin,  qui  paraît  rappeler  par 
ses  qualités  les  vins  d'Espagne  et  de  Portugal.  Une  association 
de  capitalistes  et  de  vignerons  s'est  formée  depuis  plusieurs 
années  pour  hâter  le  développement  de  cette  industrie  naissante. 

La  colonie  de  la  Nouvelle-Galles  du  Sud  '  s'est  aussi  préoc- 
cupée de  la  culture  de  la  vigne.  Elle  comptait  pendant  la  dernière 
année  633  hectares  de  vigne,  dont  les  deux  tiers  destinés  à  pro- 
duire du  vin.  On  a  récolté  4  455  hectolitres  de  vin. 

Malgré  ces  efforts,  on  voit  qu'il  n'y  a  pas  lieu  encore  de 
craindre  une  concurrence  sérieuse,  et  qu'il  se  passera  encore  de 
longues  années  avant  que  l'Australie  puisse  exporter  les  produits 
de  ses  vignobles,  et  que  ce  n'est  pas  encore  cette  partie  du 
monde  qui  pourra  empêcher  la  France  de  se  faire  la  productrice 
de  vin  de  toutes  les  nations  civilisées. 

La  vigne  a  eu  dans  ses  dernières  années  de  rudes  assauts  à 
sabir,  l'oïdium  dont  le  soufre  a  fini  par  triompher,  et  enfin  la 
gelée  toujours  à  craindre.  Les  agriculteurs  se  sont  souvent  in- 
quiétés des  moyens  de  combattre  ces  refroidissements  subits 
qui  au  printemps  atteignent  les  vignobles  et  détruisent  en  une 
nuit  les  espérances  les  mieux  fondées;  M.  Boussingault  a  pro- 

1.  On  désigne  ainsi  le  pays  qui  8*étend  entre  les  129®  et  141^  de  longitude 
orientale,  à  Test  South-Australia  est  limitrophe  de  Victoria,  à  Touest  de  Western- 
Anstralia,  la  côte  borne  la  colonie  au  sud,  et  une  ligne  droite  vers  le  2S^  de  lati- 
tude Bud  forme  la  limite  au  nord.  La  capitale  de  cette  colonie  est  AdélaYde.  La 
popnUtton  européenne  y  est  d'environ  117  mille  âmes. 

3.  BUe  est  ffituée  sur  la  côte  est  de  r  Australie,  elle  est  bornée  au  nord  vecs  le 
28*  par  Queen*sland,  et  an  sud  par  le  cours  dû  Murray,  qui  la  sépare  de  Victoria. 
Sa  capitale  est  Sydney.  La  population  européenne  y  est  enTiron  de  350  000 
personnes. 
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posé  naguère  de  couvrir,  pendant  les  nuits  sereines,  les  vignes 
d'un  épais  nuage  de  fumée,  en  brûlant  dans  les  vignobles  de  la 
paille  mouillée,  ou  des  matières  très-riches  en  charbon,  et 
presque  sans  usages,  dont  les  usines  à  gaz  produisent  annuelle- 
ment des  quantités  considérables. 

On  pourrait  sans  doute  préserver  aussi  les  vignes  du  refroi- 
dissement nocturne,  pendant  les  nuits  sereines,  en  attachant  sur 
les  échalas  les  petits  paniers  très-peu  coûteux,  qu'expose  M.  Dé- 
bonnaire, vannier  à  Melun. 

La  bière  est  la  boisson  favorite  des  pays  septentrionaux ,  et  sa 
fabrication  est  l'objet  d'une  industrie  des  plus  importantes  en 
Angleterre.  Avec  l'esprit  commercial  qui  les  distingue,  les  An- 
glais ont  su  bientôt  se  créer  dans  cette  branche  d'industrie  une 
exportation  considérable.  Taie  de  MM.  Bass  et  Cie  non-seule- 
ment est  fort  en  vogue  chez  nous,  mais  s'exporte  jusque  dans 
l'Inde. 

L'Allemagne  nous  envoie  également  quelques  variétés  de 
bières,  bien  que  la  plupart  des  bières  bavaroises  consommées 
en  France  n*ait  d'étranger  que  le  nom;  la  Belgique,  qui  fabrique 
également  des  bières  renommées,  n'a  pas  su  conquérir  sur  le 
marché  européen  la  place  que  pourrait  lui  valoir  la  qualité  de 
ses  produits. 

Les  sacs  de  houblon  desséché  sont  nombreux  à  l'Exposition, 
tant  en  Angleterre  qu'en  France  et  dans  les  États  allemands,  mais 
cette  culture  paraît  avoir  quelque  peine  à  se  propager  en  Russie; 
cette  contrée  ne  consomme  pas,  en  eiFet,  de  véritable  bière,  mais 
seulement  une  sorte  de  boisson  faite  avec  des  grains  germes, 
dont  la  saveur  douceâtre  est  insupportable  aux  étrangers. 

§  6.  Alcools,  Vinaigre.  Conserves.  Lorsqu'il  y  a  quelques  an- 
nées déjà,  l'oïdium  a  ravagé  nos  pays  vignobles,  le  prix  des 
alcools  s'est  élevé  rapidement;  la  production  du  vin  très-réduite, 
n'a  pas  pu  suiBre  aux  distilleries,  et  il  a  fallu  recourir  à  d'autres 
plantes  pour  en  extraire  l'alcool  nécessaire  à  la  consommation. 
C'est  alors  que  de  nombreuses  distilleries  de  betteraves  s'éta- 
blirent dans  les  fermes  et  donnèrent  une  heureuse  impulsion  à 
l'industrie  agricole.  Depuis  cette  époque,  la  vigne  a  vu  revenir 
de  beaux  jours,  mais  la  distillerie  de  la  betterave  n'a  pas  été 
supprimée. 
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En  1852,  la  distillation  de  la  betterave  ne  produisait  que 
1 6  000  hectolitres  d'alcool,  en  i  857  elle  en  a  produit  429  000 
hectolitres,  en  4852  on  a  tiré  du  vin  500  000  hectolitres  d'alcool, 
et  en  4857  cette  quantité  n'était  plus  que  de  230  000  hectolitres; 
toat  Talcool  industriel  peut  ainsi  être  fourni  par  la  betterave,  et 
les  eaux-de-vie  de  vins  pourront  être  entièrement  réservées  à  la 
consommation. 

La  distillation  de  la  betterave,  peut  avoir  une  excellente  in- 
fluence sur  notre  agriculture.  Cette  racine  exige  de  fortes  fu- 
mures, c'est  une  plante  sarclée,  qui  donne  par  conséquent  du 
travail  pendant  presque  toute  l'année  aux  ouvriers  restés  fidèles 
aux  travaux  ruraux,  elle  laisse  le  sol  bien  préparé  pour  porter 
des  céréales;  enfin,  l'alcool  qu'exporte  la  ferme  ne  renferme 
aucun  des  principes  que  l'agriculteur  est  souvent  obligé  d'a- 
cheter, sous  forme  d'engrais  commerciaux. 

Quand  on  distille  les  betteraves,  on  conserve  généralement  les 
pulpes,  qui  forment  pour  le  bétail  une  nourriture  excellente , 
Valcool  est  la  seule  denrée  exportée,  or  l'alcool  est  formée  seu- 
lement de  charbon  d'hydrogène  et  d'oxygène,  éléments  que  les 
plantes  puisent  dans  l'eau  et  dans  l'acide  carbonique  de  l'air, 
tandis  que  les  principes  azotés,  les  matières  minérales,  impor- 
tés du  dehors  comme  engrais,  et  qu'avaient  fixées  les  bette- 
raves, restent  en  grande  partie  sur  le  domaine,  dans  les  fumiers 
d'étable,  après  avoir  passé  dans  la  nourriture  du  bétail.  Nos  dé- 
partements du  Nord  se  sont  faits  ainsi  producteurs  d'alcool;  et 
tout  serait  pour  le  mieux  si  on  vendait,  pour  la  consommation, 
les  eaux-de-vie  de  betterave,  parfaitement  distillées  comme  on 
le  fait  aujourd'hui,  sous  leur  nom  véritable  ;  malheureusement 
la  falsification  vient  se  mêler  à  cette  importante  industrie,  et  nos 
fabricants  d'eaux-de-vie  du  Midi  mêlent  sans  scrupule  leurs 
alcools  de  vin  aux  alcools  de  betterave  que  leur  adressent  les 
distillateurs  des  régions  septentrionales  ;  ils  ôtent  ainsi  à  leurs 
produits  cette  qualité  exquise  qui  les  faisait  rechercher,  et  fini- 
ront sans  doute  par  perdre  complètement  le  monopole  des  eaux- 
de-vie  de  qualité  supérieure. 

Tout  ce  que  nous  avons  dit  sur  la  falsification  des  vins  s'ap- 
plique ici  à  celle  des  eaux-de-vie  ;  il  y  a  certainement,  pour  le 
pays  tout  entier,  intérêt  à  conserver  à  ses  produits  l'excellente 
qualité  qui  leur  avait  donné  une  réputation  universelle,  et  les 
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fabricants  d'eaux-de-vie  de  Cognac,  d'Armagnac,  etc.,  devraient 
s'organiser  en  associations,  en  comités  de  surveillance,  pour 
s'interdire  mutuellement  les  mélanges  de  leurs  eaux-de-vie  de 
vin  avec  les  alcools  de  betterave. 

Celles-ci  trouveraient  toujours  au  reste  des  consommateurs, 
car  l'usage  de  cette  boisson,  plus  pernicieuse  qu'utile,  est  loin 
sans  doute  d'être  arrivé  à  son  maximum. 

Les  pays  étrangers  imitent  plus  ou  moins  grossièrement  nos 
eaux-de-vie  ;  on  vend  maintenant  dans  toute  l'Europe  des  alcools 
fort  imparfaitement  rectifiés  et  obtenus  de  la  distillation  des 
grains,  des  betteraves,  des  pommes  de  terre,  sous  le  nom  de 
cognac  ;  il  n'est  pas  rare  de  rencontrer  en  Allemagne  des  établis- 
sements sur  lesquels  se  lit  cette  étiquette  assez  effrontée  :  f  a- 
brique  de  Cognac. 

Toutes  les  nations  oùt  adressé  à  l'exposition  des  alcools  de 
sources  diverses.  Les  exposants  de  rhuni  dé  là  Jamaïque  sont 
au  nombre  de  4i6;  cette  industrie  est  donc  toujours  très-fruc- 
tueuse. Nos  colonies  produisent  également  des  quantités  nota- 
bles de  rhum.  La  Martinique  en  a  exporté,  en  4861,  31  000  hec- 
tolitres ,  la  Guadeloupe  2  000 ,  la  Réunion  1 6  000 ,  enfin  la 
Guyane  nous  a  envoyé  1  000  hectolitres  de  tafias. 

Les  eaux-de-vie  de  mélasse  sont  les  seules  que  nous  impor- 
tions en  France  en  quantités  un  peu  notables.  Cette  importation 
est  montée  de  736  000  litres,  valant  441  000  francs  en  1847,  jus- 
qu'à 2  900  000  litres,  valant  3  357  000  francs,  en  1858.  Pendant 
la  même  période,  hos  exportations  d'eau-de-vie  ont  varié  de 
â06  000  hectolitres,  valant  16  millions  de  francs,  à  137000  hec- 
tolitres valant  39  millions,  tant  les  prix  de  l'eau-de-vie  se  sont 
élevés;  l'exportation  de  4853  a  même  été  de  85  millions,  et  celle 
de  1856  de  61  millions  de  francs.  L'Angleterre  et  les  États-Unis 
consomment  la  majeure  partie  de  nos  eaux-de-vie. 

Nos  colons  algériens,  nos  cultivateurs  du  Midi  ont  adressé  à 
Londres  des  alcools  de  toutes  les  provenances  ;  alcools  de  sorgho, 
d'asphodèle^  de  garance,  etc.  Les  liqueurs  de  toutes  sortes  ne  sont 
pas  moins  nombreuses,  nous  avons  notamment  en  France  plu- 
sieurs exposants  d'absinthe,  cette  liqueur  perfide  dont  les  ravages 
s'étendent  chaque  jour,  et  qui,  d'après  les  rapports  de  médecins 
fort  bien  renseignés,  est  une  des  procureuses  les  plus  actives  du 
triste  hôpital  de  Bicôtre. 
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Les  gourmets  regretteront  certainement  encore  qiie  les  progrès 
delà  chimie  aiebt  permis  d'imiter,  avec  Tacide  tiré  de  la  distillation 
du  bois,  les  bons  vinaigres  de  vin  que  préparent  cependatit  en- 
core quelques-uns  de  nos  départements.  La  fabrication  de  Facide 
acétique  est  arrivée  cependant  à  un  haut  degré  de  perfection,  et 
a  pu  être  d'un  grand  secours  à  la  photographie,  qui  consomme 
une  quantité  notable  d'acide  acétique  conceiitré. 

§  7.  Sucres.  Quand,  il  y  a  une  trentaine  d'années ,  la  fabrica- 
tion du  sucre  de  betterave  commença  de  prendre  quelque  im- 
portance, on  crut  qu'on  ruinerait  les  colonies,  si  on  ne  régle- 
mentait pas  cette  industrie  naissante;  il  se  trouve  aujourd'hui, 
et  c'est  un  grand  triomphe  pour  les  partisans  du  laissez  faire j 
que»  malgré  la  masse  énorme  de  betteraves  qui  couvre  nos  dé- 
partements du  Nord-Est,  la  culture  des  cannes  est  plus  florissante 
que  jamais,  et  elle  tend  môme,  à  la  Martinique,  à  la  Guadeloupe 
et  à  la  Réunion,  à  remplacer  toutes  les  autres. 

Les  procédés  se  sont,  au  reste,  depuis  quelques  années,  singu- 
lièrement perfectionnés  ;  l'installation  des  appareils  Derosne  et 
Cûl  a  surtout  contribué  à  augmenter  le  rendement,  et  l'ancienne 
batterie,  où  l'on  cuisait  à  l'air  libre,  tend  de  jour  en  jour  à  dis- 
paraître. 

Les  quantités  exportées  par.  nos  colonies  ont  sensiblement 
bmssé  après  4848;  elles  dont  aujourd'hui  remontées  au  niveau 
précédent. 

En  4860,  la  Martinique  a  eiporté  près  de  30  000  tonnes  de 
sucre  et,  en  4  864  ^  la  Guadeloupe,  2?  OOÔ  tonnes. 

La  Guyane  ne  possède  encore  qu'une  industrie  sucrière  peu 
développée,  car  elle  n'a  guère  que  quinze  sucreries  eh  pleine 
activité;  aussi,  en  48ftO,  elle  n'a  exporté  que  345  tonnes.  La  Réu- 
mou  se  place  toujotirs  au  premier  rang  de  nos  colonies  sucriè- 
res,  et  les  échantillons  qu'elle  nous  envoie  montrent,  comme  en 
4860,  un  progrès  très-sensible  dans  la  fabrication  ;  en  4864,  on 
a  produit  plus  de  73  000  tonnes. 

On  a  essayé  déjà  la  culture  des  cannes  à  sucre  dans  la  Nou- 
velle-Calédonie, et  on  a  obtenu  d'excellents  résultats  ;  la  colonie 
anglaise  de  Natal,  sur  la  côte  Est  d'Afrique,  en  est  mieux  qu'à 
des  essais.  En  4850,  on  montrait  comme  une  curiosité  un  pre- 
mier échantillon  de  sucre  provenant  de  cette  localité.  Les  nom- 
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breux  spécimens  exposés  cette  année  à  Londres  prouvent  que  le 
climat  de  cette  colonie  convient  particulièrement  à  cette  culture, 
qili  ne  paraît  pas  s'être  encore  naturalisée  sur  l'autre  côte  d'A- 
frique, dans  nos  établissements  du  Sénégal. 

Malgré  les  progrès  qu'a  faits  en  Europe  la  fabrication  du  8U<^ 
de  betterave ,  le  sucre  de  canne  a  cependant  encore  une  bien 
plus  grande  importance. 

La  Havane  et  Java  sont  toujours  placés  au  premier  rang 
parmi  les  colonies  productives  de  sucre  de  canne. 

Le  sucre  de  canne,  produit  dans  le  monde,  monte  au  delà  de 
2  millions  de  tonnes;  les  colonies  anglaises,  espagnoles  et  hollan- 
daises entrent  danslcette  fabrication  totale  pour  plus  de  i  600  000 
tonnes  ;  la  fabrication  du  sucre  de  betterave  se  monte,  en  Europe, 
à  2  millions  de  quintaux  métriques,  sans  compter  la  France,  qui 
en  produit  actuellement  \  400  millions  de  quintaux  métriques. 

Parmi  les  contrées  qui  ont  profité  le  plus  largement  de  tous 
les  avantages  qu'accompagne  la  culture  de  la  betterave  se  place 
en  première  ligne  l'arrondissement  de  Valenciennes,  dans  lequel 
ont  été  accomplis  presque  tous  les  perfectionnements  qui  ODt 
amené  l'industrie  sucrière  à  l'état  prospère  où  elle  se  trouve  au- 
jourd'hui. Cette  prospérité  s'est  étendue  à  toutes  les  autres  cul- 
tures ;  les  pulpes  fournies  par  les  sucreries  ont  servi  à  élever  un 
bétail  de  plus  en  plus  nombreux,  les  engrais  se  sont  multipliés 
et  le  rendement  du  sol  en  céréales  s'est  considérablement  accru. 
En  1855,  le  rendement  moyen  en  blé  des  terres  de  l'arrondisse- 
ment de  Valenciennes  était  de  29  hectolitres  à  l'hectare;  la 
moyenne  des  fabricants  est  devenue  beaucoup  plus  considérable, 
et  celle  d'un  des  plus  distingués,  M.  Gouvion,  atteignait,  en  4856, 
42  hectolitres  sur  la  totalité  d'une  grande  culture. 

Depuis  cette  époque,  la  culture  de  la  betterave  s'est  propagée 
dans  l'Oise,  dans  l'Aisne,  où  elle  occupe  des  espaces  extrême- 
ment considérables;  la  fabrication  elle-même  a  fait  des  progrès 
remarquables,  auxquels  a  particulièrement  contribué  M.  Leplay. 
Cet  industriel,  réuni  à  M.  Cuisinier,  a  exposé  à  Londres  un  nou- 
veau procédé  de  revivification  du  noir  animal  plus  économique 
que  celui  qui  était  employé  jusqu'à  présent  et  qui  pourra  sans 
doute  avoir  une  influence  heureuse  sur  la  fabrication. 

§  8.  Cafés,  Thés.  Chocolats.  La  culture  du  café  faisait  autrefois 
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la  richesse  de  nos  colonies ,  qui  l'ont  presque  abandonnée  au- 
jourd'hui. De  37  millions  de  kilogrammes  où  était  arrivée  en  4790 
Texportation  de  la  Guadeloupe ,  elle  est  tombée  aujourd'hui  à 
397  000  kilogrammes;  celle  de  la  Martinique  n'a  été  que  de 
54  000  kilogrammes  en  4860,  de  44  000  kilogrammes  en  4864; 
nie  Bourbon,  qui  a  donné  son  nom  à  un  café  renommé,  n'en 
exporte  plus  que  240  000  kilogrammes,  après  en  avoir  produit 
534  000  en  4847. 

Le  Brésil  parait  devoir  profiter  de  l'abandon  des  cultures  de 
café  de  nos  colonies;  il  en  a  exposé  plusieurs  échantillons.  Les 
coloDies  hollandaises  des  mers  de  Chine  produisent  également 
des  quantités  notables  de  cette  précieuse  graine. 

Le  café  prend  une  part  de  plus  en  plus  importante  dans  l'ali- 
mentation de  la  France,  et  depuis  trente  ans  la  consommation  a 
plus  que  triplé.  Avant  4840,  la  quantité  de  café  importé  repré- 
sttitait  une  moyenne  annuelle  de  270  gr.  par  individu;  de  4837  à 
«846,  elle  est  montée  à  350  gr.  ;  en  4  850,  elle  est  arrivée  à  783  gr. 
Les  Indes  anglaises  et  hollandaises,  le  Brésil  et  Haïti,  ont  surtout 
contribué  à  l'importation  des  28  millions  de  kilogrammes  qui  a 
eu  lieu  pendant  l'année  4858. 

Le  céleste  Empire  est  toujours  le  grand  producteur  de  thé;  . 

la  culture  de  cet  arbuste  se  maintient  cependant  au  Brésil,  bien 

qu'en  4855  le  jury  ait  constaté  que  la  qualité  des  thés  brésiliens 

était  bien  inférieure  à  celle  des  thés  chinois.  L'Inde  a  adressé 

également  à  Kensington  des  échantillons  fort  nombreux  des  thés 

qu'elle  cultive  actuellement. 

Notre  consommation  de  thé  a  doublé  depuis  4  827  ;  elle  a  passé 
de  449  000  kilogrammes  à  262000,  ce  qui  constitue  par  individu 
une  consommation  de  0«,3  en  4827,  de  0«,8en  4858;  l'emploi  de 
cet  excitant  est  encore,  comme  on  le  voit,  très-peu  répandu  chez 
nous.  Les  Anglais  sont,  au  contraire,  grand  buveurs  de  thé;  la 
consommation  par  tête  est  de  4  250  grammes. 

Le  chocolat  est  un  des  produits  alimentaires  que  la  France  fa- 
brique avec  le  plus  de  succès;  nos  négociants  parisiens  conti- 
nuent à  se  distinguer  et  à  livrer  à  la  consommation  des  pro- 
duits d'excellente  qualité.  M.  Devinck,  qui  a  épuisé  toute  la 
liste  des  récompenses  officielles,  est  toujours  à  la  tête  de  cette 
importante  fabrication. 
M.  Ménier,  qui  est  aussi  à  la  tête  d'une  importante  fabrique 
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de  produits  chimiques,  H.  Perron,  livrent  également  de  très-bons 
produits. 

L'exportation  totale  est  encore  bien  faible  ;  cependant  il  est 
possible  que  la  belle  exposition  de  nos  chocolatiers  parisiens  at- 
tire sur  eux  Tattention,  et  que  l'étranger  leur  demande  de  plas 
grandes  quantités  d'un  produit  qu'ils  fabriquent  avec  une  véri- 
table supériorité.  L'influence  de  l'exposition  de  4855  a  peut-être 
été  sensible  dans  l'augmentation  de  notre  exportation,  qui  de 
50  000  kilogrammes  pendant  la  période  1847-56,  est  arrivée 
à  94  000  kilogrammes  en  4858.  Depuis  4827,  notre  consomma- 
tion intérieure  a  quadruplé  ;  elle  était  de  809  000  kilogrammes  à 
cette  époque;  elle  atteignait,  en  4858,  3835  000  kilogrammes. 

En  Angleterre,  la  consommation  a  suivi  également  une  marche 
très-rapide;  en  4832,  la  quantité  de  cacao  importée  en  Angle- 
terre représentait  une  somme  de  7  500  000  francs  ;  aujourd'hui 
la  Gronde-Bretagne  consomme  pour  75  millions  de  francs  de 
chocolats. 

L'art  du  confiseur,  dans  lequel  nous  excellons,  est  enfin  repré- 
senté à  Londres  par  nos  maisons  les  plus  fameuses,  qui  avaient 
ouvert  dans  les  buffets  de  l'exposition  des  comptoirs  où  l'on 
pouvait  apprécier  la  perfection  de  leurs  produits.  La  maison  Fé- 
lix fournissait  aussi  constamment  dans  les  buffets  français  des 
pâtisseries  délicates,  légères,  bien  supérieures  aux  tartes  lourdes 
et  massives  que  savent  préparer  les  ménagères  anglaises. 

§  9.  Tabacs,  C'est  ici  le  triomphe  de  l'Espagne  et  de  sa  belle 
colonie  de  Cuba  ;  nous  avons  admiré  de  tout  notre  cœur  le  bel 
aspect  des  caisses  de  cigares  que  présentaient  les  galeries  espa- 
gnoles, en  regrettant  bien  toutefois  de  n'être  pas  revêtu  d'un  ca- 
ractère officiel  qui  nous  permît  d'être  admis  à  juger  autrement 
que  de  visu. 

Si  l'habitude  de  fumer  n'est  qu'une  manie,  si  elle  ne  corres- 
pond à  aucun  besoin ,  ce  qui  peut  parfaitement  se  soutenir,  on 
doit  être  cependant  fort  étonné  de  voir  en  quelques  trentaines 
d'années  tous  les  peuples  civilisés  établir  une  sorte  de  lutte  à  qui 
fumera  davantage. 

La  statistique  nous  donne  sur  ce  sujet  les  renseignements  sui- 
vants, sur  la  consommation  du  tabac  par  habitants  mâles 
adultes  dans  les  différents  pays  d'Europe,  et  sur  les  impôts  que 
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Vhabitude  de  Aimer  fait  peser  sur  chaque  tète  d'habitants,  dans 
ces  diverses  contrées. 


1 

PAYS. 

CONSOMMATION 

par  léte 

des  hommes  âgés 

de  plus 

de  18  ans. 

IMPOT 
par  tite  de 
la  totalité 

des 
habitants. 

PAYS. 

CONSOMMATION 

par  tète 

des  nom  mes  Agés 

de  plus 

de  18  ans. 

IMPOT 

par  tète  de 
U  totalité  H 

des 
habiUnts. 

Hanovre  

'    ProMe,  Saxe. .. 

Belgique 

Pay-Bas 

Daztemark 

Aotriehe 

Ifonrége 

France 

kil. 

6,250 
4,875 
4,500 
4,128 
4,000 
3,375 
3,200 
2,760 

fr. 

0  17 
0  27 
0  17 

0  05 
0  13 
0  60 
0  47 
2  50 

Royuime-Uai.. . 

Espagne 

Suède  

Portugal 

Sardaigae 

Russie 

Toscane 

États  de  rÉglise. 

kU. 

2,508 

2,375 

2,185 

1,750 

1,375 

1,250 

1,250 

1,000 

fr. 

4  40 

1  65 

0  12 

2  38 

1  79 

0  15 

1  46 

2  78 

On  voit  qu'il  n'y  a  que  peu  d'États  qui  aient  su  se  créer  des 
ressources  importantes  dans  la  consommation  du  tabac.  Les 
Français  y  en  4846,  ont  dépensé  en  achat  de  tabacs  de  toute 
espèce  432  060  931  francs,  et  en  4856  là  dépense  est  montée  à 
480  524  237  francs. 

La  consommation  des  cigares  s'est  accrue  pendant  cette  pé- 
riode d'une  façon  incroyable.  Tandis  que  la  consommation  du 
tabac  à  priser  n'a  augmenté  que  de  4.7  pour  4  00,  celle  du  tabac 
â  filmer  a  augmenté  de  49.8  pour  100,  et  celle  des  cigares  de 

195  pour  400. 

La  culture  du  tabac  est  une  de  celles  qui  réussit  davantage  en 
Algérie;  en  4844,  3  planteurs  européens  avaient  cultivé  seule- 
ment 4  hectare  42  ares.  En  4854,  le  nombre  des  planteurs  s'éle- 
vait à  2  323,  et  les  cultures  comprenaient  une  superficie  de 
2  84  8  hectares  92  ares.  Quatre  ans  seulement  plus  tard,  ce  chiflfre 
avait  doublé;  il  était  de  5  478  hectares;  enfin,  l'année  suivante, 
en  4859,  il  avait  atteint  6  697hect.  68  ares. 

En  4860,  l'administration  de  la  régie  a  acheté  aux  planteurs 
algériens,  sur  les  produits  de  la  récolte  de  1860,  2  336  190  kil. 
de  tabacs  en  feuilles  sèches,  au  prix  total  de  1  845  333  fr.  60  c. 

Au  34  décembre  1861,  1  545176  fr.  avaient  été  payés  au  pro- 
ducteur, sur  la  récolte  de  l'année  ;  les  prix  se  sont  élevés,  dans 
cette  dernière  année,  ce  qui  montre  que  la  qualité  s'est  amé- 
liorée. 
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§  40.  Produits  animaux.  4*  Viandes  conservées.  Il  y  a  déjà  fort 
longtemps  que  le  problème  de  la  conservation  des  viandes  est  à 
rétude,  que  de  nombreuses  solutions  sont  proposées,  sans  arri- 
ver jamais  à  pouvoir  réussir  d'une  façon  complète. 

Les  grandes  prairies  qui  couvrent  encore  certaines  parties  da 
globe,  notamment  les  pampas  de  TAmérique  du  Sud,  nourris- 
sent un  nombreux  bétail,  abattu  aujourd'hui  pour  son  cuir  et 
son  suif,  et  dont  la  viande  reste  sans  emploi.  Si  Ton  possédait 
un  bon  moyen  de  conservation,  cette  viande  pourrait  être,  avec 
grand  profit,  importée  en  Europe,  où  elle  a  toujours  une  valeur 
considérable.  Malheureusement  les  procédés  employés  jusqu'à 
présent  reposent  souvent  sur  Faction  antiseptique  de  Facide  sul- 
fureux, qui  laisse  à  la  longue  à  la  viande  un  goût  peu  agréable. 

Ëni  4855,  on  avait  été  fort  préoccupé  de  quelques  produits 
exposés  par  M.  Lamy,  de  Clermont-Ferrand  ;  de  la  viande,  de  la 
volaille,  du  gibier  crus,  avaient  été  conservés  fort  longtemps; 
cette  tentative  ne  paraît  pas  avoir  eu  de  suite,  et  nous  craignons 
qu'il  en  soit  de  môme  de  celle  qu'ont  faite  MM.  Jones,  et  Tré- 
vithick,  qui  emploient  également  l'acide  sulfureux  pour  la  con- 
servation des  viandes  :  MM.  Duncan  et  Comp.  s'efforcent  égale- 
ment de  conserver  des  huîtres  et  autres  matières  alimentaires, 
en  leur  conservant  leur  saveur  première. 

Il  ne  semble  pas  qu'en  France  on  se  soit  beaucoup  occupé  de 
ce  problème  pendant  ces  dernières  années,  mais  nous  pouvons 
en  revanche  signaler  nos  admirables  conserves  de  luxe  qui  ont 
une  réputation  universelle;  les  pâtés  de  Chartres,  de  Strasbourg, 
d'Amiens,  etc.,  les  foies  gras  parfumés  de  truffes,  seront  sans 
doute  longtemps  encore  recherchés  des  gourmets. 

Ce  n'est  certes  pas  à  eux  que  s'adressent  les  viandes  séchées 
qu'expose  Buénos-Ayres;  ces  longues  lanières  noires,  d'aspect 
coriace,  d'odeur  fétide,  ne  peuvent  être  consommées  que  par 
des  voyageurs  affamés,  qui  n'ont  pu  se  munir  de  salaisons  pré- 
parées avec  plus  de  soin,  ou  de  viandes  fumées  comme  celles 
que  prépare  si  bien  la  ville  libre  de  Hambourg. 

Il  nous  a  été  malheureusement  impossible  de  rester  à  Londres 
pendant  l'exposition  d'animaux  qui  a  eu  lieu  au  mois  de  juillet; 
nous  eussions  pu  apprécier,  une  fois  de  plus,'  l'admirable  organi- 
sation de  la  production  de  la  viande  chez  nos  voisins;  nous 
aurions  pu  reconnaître  aussi  les  progrès  qui  s'accomplissent 
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chaque  jour  chez  nous  dans  Télève  du  bétail,  dans  le  choix  des 
races,  plus  précoces,  plus  spécialisées  pour  la  boucherie,  qui 
augmenteront  rapidement  la  production  de  viande  de  notre  pays, 
production  que  sollicite  une  consommation  chaque  jour  plus 
exigeante. 

Pécheriez.  Les  travaux  intéressants  dont  il  est  question  depuis 
plusieurs  années,  sur  la  culture  de  la  mer,  doivent  faire  de  plus 
en  plus  considérer  l'Océan  comme  un  grand  réservoir  de  nour- 
riture animale,  dont  nous  sommes  loin  de  savoir  encore  profiter 
complètement. 

L'industrie  si  importante  de  la  pêche  n'a  été  que  peu  repré- 
sentée à  l'Exposition;  les  colonies  anglaises  paraissent  cepen- 
dant se  préoccuper  de  cette  source  de  richesse  trop  souvent 
négligée  ou  gaspillée,  et  dans  l'excellente  notice  qu'il  a  publiée 
sur  l'exposition  du  Nouveau-Brunswick,  M.  Ellis  estime  que  les 
150000  liv.  st.  que  représente  aujourd'hui  la  valeur  de  pèche 
daus  le  golfe  Saint-Laurent  n'est  que  le  quart  du  chiffre  qu'elle 
pourrait  atteindre. 

Le  saumon  conservé  forme  une  partie  importante  des  50  mille 
liv.  st.  de  poissons  exportées  annuellement. 

Tandis  qu'en  France  le  saumon  est  une  nourriture  de  luxe, 
il  abonde  tellement  dans  les  fleuves  d'Ecosse  qu'il  détruit  toutes 
les  autres  variétés  de  poisson  et  qu'on  songe  très-sérieusement  à 
Je  détruire  ;  un  grand  nombre  d'engins  destinés  à  cette  guerre 
d'extermination  ont  été  réunis  dans  le  compartiment  anglais. 

%  Kh.  Animaux  utiles  et  nuisibles.  On  a  encore  placé  dans  la 
classe  dont  nous  nous  occupons  la  remarquable  exposition  de 
M.  Florent-Prévost,  aide-naturaliste  au  Muséum  d'histoire  natu- 
relle. Cette  exposition  fort  attrayante,  très-bien  disposée,  com- 
prend les  animaux  les  plus  répandus  en  France,  divisés  en  deux 
grandes  classes  :  animaux  utiles^  animaux  nuisibles. 

Les  mammifères  et  les  oiseaux  domestiques  des  trois  princi- 
pales régions  de  la  France  sont  placés  à  côté  des  gibiers,  c'est-à- 
dire  des  animaux  sauvages  qu'on  y  rencontre;  dans  des  cases 
séparées  sont  placés  les  animaux  nuisibles.  Ces  animaux,  fort 
bien  empaillés,  dans  de  très-bonnes  attitudes,  montrent  que  le 
Muséum  renferme  toujours  de  très-habiles  préparateurs. 

Ce  ne  sont  pas  cependant  les  pièces  empaillées  qui  sont  le  phis 
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dignes  d'attention  dans  cette  exposition ,  ce  sont  bien  certaine- 
ment les  faits  sur  lesquels  M.  Florent-Prévost  appuie  sa  classifi- 
cation des  animaux,  et  les  range  parmi  les  utiles  ou  nuisibles;  il 
s'est  tout  simplement  appuyé,  pour  établir  ces  catégories,  sur  le 
régime  de  ces  animaux.  Brillât-Savarin,  qui  aimait  à  travestir  les 
proverbes,  écrivait  :  «  Dis-moi  ce  que  tu  manges,  je  te  dirai  qui 
tu  es.  »  C'est  la  même  question  que  M.  Florent  adresse  aux  ani- 
maux; il  étudie  ce  qu'ils  mangent,  voit  s'ils  attaquent  nos  ré- 
coltes ou  si,  au  contraire,  ils  dévorent  les  insectes  qui  les  rava- 
gent, et  conclut,  de  l'examen  de  leur  régime,  à  leur  qualité 
d'alliés  ou  d'ennemis,  et  réclame  pour  eux  la  vie  sauve  et  la 
protection,  ou  les  voue  au  contraire  à  une  condamnation  qu'il 
faut  s'efforcer  d'exécuter. 

Pour  établir  sur  des  bases  certaines  la  nature  du  régime  des 
oiseaux,  M.  Florent -Prévost  examine  leur  estomac;  il  a  fait  sur 
chaque  variété  cinquante-deux  observations  annuelles,  une  toutes 
les  semaines,  de  façon  à  connaître  parfaitement  les  aliments  que 
consomment  les  animaux ,  et  à  établir  en  définitive  s'ils  doivent 
être  conservés  ou  détruits. 

Ce  sont  surtout  les  oiseaux  qu'a  examinés  M.  Florent-Prévost. 
Comme  pièces  à  l'appui  de  ses  nombreux  registres,  ce  natura- 
liste expose  un  grand  nombre  d'estomacs  d'oiseaux  ouverts  et 
conservés;  on  y  découvre  facilement  des  débris  indiquant  la 
nourriture  de  l'animal,  et  nous  y  voyons  combien  de  services 
rendent  journellement  des  animaux  que  la  plupart  des  cultiva- 
teurs pourchassent  sans  pitié ,  en  s'imaginant  qu'ils  sont  nuisi- 
bles. —  Un  exemple  entre  mille  :  la  corneille  noire  est  générale- 
ment considérée  comme  un  animal  nuisible;  il  n'est  pas  de 
propriétaire  chez  lequel  sa  tôte  ne  soit  mise  à  prix  et  payée 
aux  gardes  ;  et  cependant^  pendant  les  mois  de  janvier,  de  février 
et  de  mars ,  les  corneilles  mangent  surtout  des  larves  de  hanne- 
ton ;  on  les  voit  souvent  dans  les  terres  fraîchement  labourées,  r^ 
cherchant  les  larves  que  la  charrue  a  mises  au  jour,  en  retour- 
nant le  sillon;  pendant  le  môme  temps,  la  corneille  dévore  aussi 
des  campagnols;  plus  tard,  en  avril  et  en  mai,  elle  mange  les 
hannetons,  qui  font  parfois  de  si  terribles  ravages  dans  les  ver^ 
gers.  Dans  les  mois  de  juin  et  de  juillet,  la  corneille  est  plus 
coupable;  elle  mange  de  jeunes  oiseaux,  déjeunes  lapins,  mais 
elle  se  réhabilite  en  faisant  la  guerre  aux  sauterelles;  pendant 
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1^  demiei^  mois  de  Tannée,  elle  se  nourrit  surtout  de  chairs  de 
mammifères. 

Le  hibou ,  si  généralement  pourchassé^  et  qu'on  cloue  aux 
portes  des  fermes,  devrait  être  cependant  conservé  avec  soin» 
car  il  se  nourrit  surtout  de  souris,  de  mulots,  de  campagnols,  de 
hannetons.  Le  geai  mange  quelques  œufs  d*oiseaux,  mais  combien 
de  larves  de  hanneton,  de  coléoptères  de  toute  espèce  !  Les  petits 
mseaux  enfin  sont  aussi  nos  alliés,  et  ils  devraient  être  aussi  pro- 
tégés contre  la  barbarie,  qui  leur  fait  une  véritable  guerre  d'ex- 
termination. 

L'opinion  publique  s'est  déjà  émue,  au  reste,  de  cette  destruc- 
tion si  nuisible  au  pays  tout  entier,  et  une  pétition  au  Sénat  a 
donné  occasion  à  M.  Bonjean,  sénateur,  de  faire  un  éloquent 
plaidoyer  en  faveur  des  petits  oiseaux.  S'appuyant  sur  les  excel- 
lents tableaux  de  M.  Florent-Prévost,  M.  Bonjean  rappelait  no- 
tamment certains  faits  relatifs  au  martinet  :  «  Dix  de  ces  oiseaux 
furent  tués  du  45  avril  au  29  août,  à  là  fin  de  la  journée,  au  mo- 
ment où  ils  rentrent  au  nid.  Les  insectes  ,dont  les  débris  furent 
retrouvés  dans  les  estomacs,  ne  montaient  pas  à  moins  de  5  432, 
ce  qui  donne,  pour  chaque  jour  et  pour  chaque  oiseau,  une 
moyenne  de  548  insectes  détruits.  Et  parmi  les  insectes  ainsi 
anéantis ,  figurent  précisément  lefs  plus  redoutables  pour  nous  : 
le  charançon  des  blés,  la  pyrale,  le  hanneton,  et  une  foule  d' au- 
tres coléoptères  destructeurs.  » 

n  nous  faut  donc  rappeler  ce  mot  heureux  :  «  Uoiseau  peut 
vivre  sans  Thomme,  mais  l'homme  ne  peut  vivre  sans  l'oi- 
seau. » 

On  finira  sans  doute  par  réfléchir  à  cette  grande  vérité,  et  la 
destruction  acharnée  que  nous  signalons  cessera  peu  à  peu,  nous 
l'espérons,  au  grand  profit  de  nos  récoltes.  Si  cet  heureux  résul- 
tat arrive,  les  travaux  intéressants  de  M.  Florens-Prevost  n'y  au- 
ront pas  été  inutiles. 

La  Société  cT acclimatation  a  aussi  envoyé  à  Londres  un  grand 
nombre  de  spécimens  des  animaux  qu'elle  élève;  enfin,  les  colo- 
nies anglaises  et  firançaises  ont  exposé  les  animaux  qui  habitent 
leurs  contrées ,  en  même  temps  qu'elles  ont  souvent  donné  de 
nombreuses  photographies  des  naturels.  Ces  renseignements 
ethûographiques  peuvent  être  fort  utiles  dans  les  études  qui 
s'oceupent  de  grouper  les  races  humaines. 
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§42.  Bésumé  et  conclusion.  Par  sa  position  géographique,  la 
France  est  prédestinée  aux  arts  agricoles;  au  nord»  son  climat 
humide  et  tempéré  convient  particulièrement  à  la  culture  du 
froment  et  à  Télève  du  bétail;  au  centre,  ses  coteaux  dorés  par 
le  soleil  sont  couverts  de  vignes  qui  produisent  les  vins  les  plus 
renommés  du  monde;  au  sud,  elle  peut  cultiver  le  mûrier  et 
produire  la  soie  que  ses  manufactures  savent  transformer  en  tis- 
sus admirables.  Plus  au  sud  encore,  de  l'autre  côté  de  la  Médi- 
terranée, s'étend  l'Algérie,  qui,  comme  une'prolongatiou  de  noire 
territoire,  nous  mène  jusqu'à  la  région  du  dattier. 

Par  sa  situation,  par  la  variété  de  ses  produits,  notre  France 
européenne  devrait  être  la  première  nation  agricole  du  monde; 
elle  n'est  cependant  encore  que  la  seconde,  tandis  qu'en  TAngle- 
terre  le  rendement  moyen  de  l'hectare  est  de  129  francs,  le  ren- 
dement en  France  n'est  que  de  94  francs.  Nous  devons  arriver  au 
premier  rang,  et  cette  tâche  n'est  pas  au-dessus  de  nos  forces. 

Depuis  quarante  ans  que  la  France  s'est  livrée  avec  l'ardeur, 
l'entrain  qui  font  partie  du  caractère  national,  aux  arts  de  la 
paix»  elle  a  préparé  admirablement  l'avenir,  elle  a  créé  un  admi- 
rable réseau  de  chemins  de  fer,  qui  couvre  complètement  le 
pays,  et  permet  à  toutes  les  industries  de  se  développer  libre- 
ment, sûres  qu'elles  sont  de  trouver  toujours  des  débouchés. 

Ces  réseaux  s'achèvent,  et  bientôt  ils  ne  pourront  plus  absorber 
la  masse  de  capitaux  que  crée  le  travail,  qu'accumule  l'épargne, 
il  leur  faudra  d'autres  emplois  ;  ils  se  tourneront  sans  doute  alors 
vers  l'agriculture,  la  vraie  mine  d'or  de  notre  pays. 

Pour  que  ces  capitaux  soient  employés  utilement,  pour  que  ces 
capitaux,  qui  ont  manqué  jusqu'à  présent,  mais  qui  ne  manque- 
ront plus  longtemps,  portent  tous  leurs  fruits,  il  reste  une  créa- 
tion à  faire,  il  faut  fonder  la  science  agricole,  il  faut  répandre  à 
flots  la  lumière  sur  toutes  les  questions  qui  touchent  à  l'industrie 
mère  de  toutes  les  autres;  il  faut  établir  en  France  un  grand  en- 
seignement agricole,  installé  sur  les  bases  les  plus  larges. 

Personne  ne  niera  sans  doute  que  les  progrès  remarquables 
qu'a  fait  la  France  dans  l'industrie,  dans  les  constructions  civiles, 
n'aient  leur  source  dans  nos  admirables  écoles;  dans  l'Ecole 
polytechnique  d'abord,  dans  celle  des  Ponts  et  Chaussées,  dans 
celle  des  Mines.  La  valeur  non  discutée  de  notre  armée  dérive, 
nous  le  voulons,  dans  une  disposition  particulière  chez  nos 
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compatriotes;  l'École  de  Saint-Cyr  n'a  pas  été  inutile  cepen- 
dant pour  former  le  corps  d'officiers  qui  la  commande  si 
habilement. 

Au  seuil  de  toutes  les  carrières  nous  voyons  une  école  spéciale  : 
oous  avons  des  écoles  d'ingénieurs,  démineurs,  de  forestiers; 
des  écoles  de  médecine,  de  droit,  de  peinlure,  d'architecture, 
de  musique;  et  la  France,  dont  les  trois  quarts  de  la  population 
sont  voués  à  la  culture,  n'a  pas  une  école  d'agriculture  à  la  hau- 
teur des  précédentes. 

Les  écoles  de  Grignon,  de  Grand-Jouan ,  de  la  Saulsaie,  ont 
sans  doute  de  l'importance,  mais  personne  cependant  n'oserait 
les  mettre  sur  la  même  ligne  quel'Ëcole  polytechnique  ou  l'École 
de  médecine. 

C'est  un  établissement  de  cette  nature  qu'il  faudrait  cepen- 
dant; et  les  élèves  ne  feraient  pas  défaut!  Quand  les  jeunes  gens 
de  famille  ont  terminé  les  études  des  lycées ,  vers  dix-huit  ou 
dix-neuf  ans,  ils  sont  souvent  embarrassés  sur  le  choix  d'une 
carrière  ;  quelques-uns  vont  à  l'École  de  droit,  d'autres  passent 
dans  l'armée;  combien  cependant  retournent  dans  leur  province 
pour  se  mettre  à  faire  valoir  leur  domaine  sans  avoir  les  connais- 
sances spéciales  qu'exigeraient  une  culture  rationelle  !  Combien 
voyons-nous,  notamment  au  Conservatoire,  de  propriétaires  qui 
viennent  consulter  les  maîtres  de  la  science,  et  regrettent  amère- 
ment l'ignorance  qui  les  arrête  à  chacun  des  problèmes  que  la 
pratique  pose  devant  eux!  Ils  font  beaucoup  cependant,  ils 
tentent  toutes  sortes  d'amélioration,  mais  combien  de  capitaux 
sont  souvent  enfouis  en  pure  perte  par  manque  de  savoir  ! 

S'il  existait  à  Paris  au  contraire  une  grande  école  où  les  fils 
de  propriétaires  qui  veulent  suivre  la  carrière  la  plus  honorable 
et  la  plus  indépendante,  pussent  venir  acquérir  les  notions  scien- 
tifiques, bases  de  toutes  les  connaissances  sérieuses;  si  ce  pre- 
mier enseignement  théorique  était  appuyé  d'une  éducation  pra- 
tique instituée  dans  plusieurs  écoles  d'application,  établies  dans 
les  trois  grandes  régions  qui  divisent  la  France^  nous  aurions 
sans  doute  dans  une  quinzaine  d'années  des  agriculteurs  ins- 
truits, familiers  avec  la  science,  familiers  encore  avec  la  pra- 
tique, et  capables  enfin  de  tirer  de  notre  sol  tout  ce  qu'il  peut 
donner. 
On  serait  sans  doute  étonné  alors  de  voir  ce  qu'est  la  France, 
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et  combien  nous  sommes  loin  actuellement  de  connaître  les 
richesses  qu'elle  est  susceptible  de  produire. 

A  ces  avantages  matériels,  sejoindrait  encore  la  gloire  de  créer 
la  science  agricole;  qu'un  corps  de  professeurs  soit  réuni  pour 
un  semblable  enseignement,  ils  toucheront  du  doigt  chaque  jour 
les  points  obscurs,  les  faits  mal  élucidés,  et  parviendront  sans 
doute  à  les  éclairer  par  des  travaux  dirigés  spécialement  dans  la 
voie  que  leur  trace  leur  enseignement. 

Combien  d'exemples  n'avons-nous  pas  eu  de  Theureuse  in- 
fluence des  écoles,  non-seulem^t  sur  la  formation  d'élèves 
remarquables,  mais  sur  les  progrès  des  sciences  1  —  tout  ce  que 
la  France  a  fait  de  grand  dans  Tindustrie  depuis  cinquante  ans 
a  trouvé  son  germe  dans  ses  grands  établissements  d'instruction 
publique. 

D  y  a  longtemps  que  la  presse  agricole  a  signalé  cette  lacune 
dans  l'enseignement  de  notre  pays;  lacune  comblée  partout 
ailleurs,  en  Angleterre  par  le  collège  de  Leicester,  en  Wurtem- 
berg par  l'institut  d'Hohenheim,  etc.;  l'absence  d'une  grande 
École  impériale  d'agriculture  paraît  plus  évidente,  plus  regret- 
table aujourd'hui  que  la  France  montre,  par  le  nombre  des 
exposants  qui  ont  envoyé  leurs  produits  à  Londres,  que  l'agri- 
culture est  la  première  de  ses  industries. 


CLASSE  8, 


KACHIMES  MOTRICES. 


Par  m.  h.  TRESCA. 


Les  machines  motrices  de  rExposition  ne  présentent,  à  la  pre- 
mière vue,  aucun  fait  saillant;  mais,  lorsqu'on  les  examine  dans 
leurs  détails  de  construction,  on  y  trouve  un  grand  nombre  de 
particularités  nouvelles,  les  unes  isolées,  les  autres,  au  contraire, 
signalant  une  tendance  générale,  et  ce  sont  surtout  ces  dernières 
qu'il  importe  de  faire  connaître  aux  lecteurs  des  Annales;  nous  y 
joindrons  quelques  indications  sur  les  nouvelles  machines  à  air 
chaud. 

On  commence  en  Angleterre  à  se  préoccuper  plus  sérieuse- 
ment des  moyens  d'économiser  le  combustible,  et  cependant  la 
chaudière  tubulaire  n'est  que  d'un  usage  exceptionnel  pour  les 
machines  fixes.  On  ne  leur  attribue  pas,  comme  en  France,  un 
avantage  marqué  sur  les  autres,  et  les  générateurs  à  foyer  et 
cameaux.  intérieurs  y  sont  certainement  le  plus  répandus.  Deux 
foyers  contigus  sont  souvent  établis  dans  un  même  corps  cylin- 
drique; mais  celui-ci  doit  avoir  alors  un  diamètre  de  2  mètres 
au  minimum,  et  cette  dimension  est  déjà  bien  grande  quant  aux 
meilleures  conditions  de  sécurité.  Ces  dimensions  sont  celles  des 
belles  chaudières  installées  par  M.  Hick  et  D®  pour  le  service 
de  l'Exposition.  Leur  grande  longueur  a  suffi  pour  leur  donner 
une  surface  de  chauffe  considérable;  mais  les  chaudières  à 
bouilleurs  donneraient  évidemment  le  moyen  d'arriver  encore  à 
une  surface  plus  grande,  sans  exiger  d'aussi  grands  diamètres  et 
sans  entraîner,  dans  la  construction  des  fourneaux,  une  compli- 
cation plus  grande  que  celle  des  cameaux,  qu'il  faut  établir  au- 
tour  des  chaudières  anglaises,  lorsque  l'on  veut  utiliser  leur  paroi 
extérieure  comme  surface  de  chauffe.  Nous  croyons  que  l'emploi 
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de  ce  système  doit  être  limité  aux  circonstances  dans  lesquelles 
on  doit  recourir  à  une  installation  provisoire;  et  il  est  alors  fort 
commode  de  placer  la  chaudière  dans  un  coin  de  Tatelier,  sans 
maçonnerie,  et  avec  communication  directe  des  cameaux  inté- 
rieurs avec  une  cheminée  spéciale. 

La  production  de  vapeur  étant  insuffisante  à  l'Exposition^  on  a, 
dans  ces  derniers  temps,  ajouté  à  l'installation  première  quatre 
grandes  chaudières  de  Cater,  à  double  retour  de  flamme  par  des 
tubes.  Le  foyer  est  placé  comme  dans  nos  chaudières  horizon- 
tales sans  bouilleur.  La  flamme  agit  d'abord  sur  la  surface  exté- 
rieure de  la  chaudière;  elle  revient  en  avant  par  une  série  de 
tubes  aboutissant,  comme  dans  les  chaudières  marines,  dans  une 
botte  à  fumée,  séparée  du  loyer  par  une  certaine  épaisseur  d'eau, 
et  se  rend  enfin  dans  la  cheminée  par  une  seconde  série  de  tubes 
légèrement  inclinés.  La  surface  de  chauife  est  grande,  et,  dans 
quelques  essais,  on  paraît  avoir  constaté  une  vaporisation  de  près 
de  1 0  kilogrammes  d'eau  par  kilogramme  de  combustible. 

Les  chaudières  tubulaires,  qui  sont  d'un  emploi  général  et  in- 
dispensable pour  toutes  les  machines  mobiles,  sont  construites 
en  Angleterre  comme  en  France  ;  on  n'y  a  pas  encore  introduit 
le  principe  des  foyers  amovibles*  qui,  pour  la  première  fois,  pro- 
posé par  M.  Chevalier,  de  Lyon,  et  M.  Durenne,  permet  d'étendre 
le  domaine  de  ces  appareils  jusqu'aux  eaux  de  pureté  moyenne, 
donnant  lieu  à  des  dépôts  assez  rapides.  La  difficulté  de  visiter 
et  de  nettoyer  les  tubes  sans  démontage  avait  été,  jusque  dans 
ces  derniers  temps,  un  obstacle  sérieux  à  leur  emploi  dans  ces 
conditions. 

Les  premiers  essais  de  foyers  amovibles  étaient  peu  favorables. 
M.  Durenne  disposait  son  enveloppe  extérieure  en  plusieurs 
tronçons  montés  sur  roues,  et  par  l'enlèvement  successif  de  ces 
tronçons  il  parvenait  assez  facilement  à  mettre  à  nu  tout  le  sys- 
tème tubulaire.  M.  Chevalier,  pour  éviter  les  inconvénients  que 
pouvaient  présenter  les  différences  de  dilatation,  employait  des 
tubes  en  forme  d' a,  qui,  fixés  par  les  extrémités  des  deux 
branches  à  une  plaque  unique,  permettaient,  par  le  démontage 
de  cette  plaque,  l'enlèvement  du  faisceau  tout  entier. 

MM.  Thomas  et  Laùrens,  et  MM.  Farcot  et  fils  ont  présenté  à 
l'Exposition  des  chaudières  plus  pratiques,  et  réalisant  le  pro- 
blème de  la  manière  la  plus  complète.  Dans  ces  deux  appareils 
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le  faisceau  de  tubes  tout  entier  est  fixé  à  une  plaque  générale, 
assez  grande  pour  s'assembler  par  des  boulons  avec  une  bride 
riTée  à  la  périphérie  de  la  chaudière.  A  leur  autre  extrémité,  ces 
tabès  sont  également  réunis  sur  une  plaque  commune,  recou- 
verte par  une  calotte  qui  sert  de  clôture  à  la  boite  à  fumée.  Cette 
boite  et  les  tubes  s'enlèvent  ensemble  avec  facilité,  lorsque  le 
joint  principal  de  Tavant  de  la  chaudière  est  démonté;  dans  la 
chaudière  de  MH.  Farcot,  cet  enlèvement  s'opère  même  en  fai- 
sant rouler  tout  le  système  mobile  et  les  galets  qui  le  portent 
sur  des  longrines  disposées  à  cet  effet  dans  la  chaudière.  On 
pourrait  craindre  que  cet  énorme  joint  ne  présentât  de  grandes 
difficultés  dans  sa  confection  ;  mais  l'expérience  a  prouvé  que, 
soit   qu'on  l'exécute  simplement  au  moyen  de  l'interposition 
d^une  feuille  épaisse  de  caoutchouc,  soit  qu'on  opère  le  serrage 
sur  une  bague  de  cuivre  rouge,  il  restait  parfaitement  étanche, 
et  qu'il  est  en  général  d'un  bon  service.  Lorsque  les  tubes  sont 
sortis  de  l'enveloppe  cylindrique,  on  parvient  facilement  à  les 
nettoyer  en  faisant  passer  une  lame  mince  de  scie  dans  les  inter- 
valles qui  les  séparent.  Si  cette  manœuvre  pouvait  être  fréquem- 
ment répétée,  on  économiserait  une  proportion  notable  du  com- 
bustible, en  s'attachant  à  marcher  toujours  avec  des  surfaces  de 
chauffe  parfaitement  désincrustées,  et  par  conséquent  plus  con- 
ductrices de  la  chaleur.  Déjà  les  générateurs  à  bouilleurs  laté- 
raux avaient  conduit  sous  ce  rapport  à  des  résultats  très-favo- 
rables, en  ce  que  les  dépôts  s'y  formaient  surtout  à  l'état  non 
adhérent,  particulièrement  dans  le  bouilleur  où  l'eau  d'alimen- 
tation commençait  à  s'échauffer. 

Bien  que  cette  disposition  des  chaudières  à  foyer  amovible  soit 
bien  due  à  nos  compatriotes,  nous  avons  trouvé  dans  l'exposition 
belge  et  dans  l'exposition  anglaise  des  locomobiles  pourvues 
d'appareils  analogues  :  elle  est  éminemment  propre  en  effet  à 
l'amélioration  des  chaudières  tabulaires  de  ces  sortes  de  ma- 
chines. 

Les  chaudières  à  circulation  ont  enfin  trouvé  quelques  parti- 
sans en  France  ;  et  il  paraîtrait  que,  quand  elles  sont  surveillées 
avec  une  attention  soutenue,  quand  surtout  on  ne  leur  permet 
pas  de  produire  de  la  vapeur  trop  chaude,  elles  peuvent  fournir 
de  bons  résultats.  C'est  là  cependant  une  application  tout  à  fait 
exceptionnelle,  et  nous  en  dirons  autant  de  deux  systèmes  nou- 
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veaux  qui  n*ont  point  encore  fait  leurs  preuves,  et  que  cepen- 
dant le  jury  de  Londres  a  récompensés,  sans  doute  pour  leur 
étrangeté. 

La  chaudière  en  fonte  de  Harrisson  se  compose  d'une  série  de 
sphères  creuses,  de  40  centimètres  de  diamètre,  munies  chacune 
de  deux  ou  trois  tubulures  destinées  à  les  réunir  les  unes  aux 
autres.  Lorsqu'on  veut  monter  une  chaudière  de  cette  espèce,  on 
fait  passer  un  boulon  dans  un  certain  nombre  de  ces  boules,  que 
Ton  réunit  seulement  par  serrage  :  on  en  fait  autant  dans  le 
sens  transversal,  etVon  peut,  par  le  même  moyen,  superposer  plu- 
sieurs étages,  également  réunis  par  des  boulons.  Si  Ton  s'arrête 
à  trois  étages  par  exemple,  on  maintiendra,  par  l'alimentation, 
de  Veau  dans  les  boules  de  Tétage  inférieur,  les  autres  serviroDt 
de  réservoir  de  vapeur,  et  il  sufiSra  de  faire  du  feu  au-dessous  du 
triple  grillage  ainsi  formé  pour  produire  des  quantités- de  vapeur 
plus  ou  moins  considérables.  L'exiguité  des  dimensions   de 
chaque  partie  du  système  lui  permet  sans  doute  de  résister  à  de 
grandes  pressions;  le  démontage  et  le  remontage  sont  faciles,  et 
malgré  les  craintes  que  Ton  pourrait  à  priori  concevoir,  les  fuites 
sont  en  fait  assez  peu  nombreuses;  toujours  est-il  que,  plus 
encore  dans  cet  appareil  que  dans  les  chaudières  ordinaires  à 
circulation,  la  température  est  incertaine  ;  elle  sera  souvent  assez 
chaude  pour  faire  gripper  dans  leurs  frottements  les  pièces 
mobiles  soumises  à  son  action,  et  l'idée  de  cette  combinaison 
nous  parait  véritablement  plus  ingénieuse  que  réellement  pra- 
tique. 

Il  est  à  notre  connaissance  cependant  qu'un  de  ces  généra- 
teurs américains  fonctionne  chez  un  de  nos  constructeurs  pari- 
siens depuis  bientôt  une  année,  sans  avoir  donné  lieu  à  des 
plaintes  sérieuses. 

L'idée  de  M.  Grimaldi  est  peut-être  plus  pratique,  mais  elle  ne 
nous  donne  pas  l'assurance  d'un  fonctionnement  économique. 
La  chaudière  de  cet  inventeur  est  horizontale  et  cylindrique, 
avec  quatre  tubes  de  fumée  à  l'intérieur  ;  elle  est  chauffée  à  la 
manière  ordinaire,  mais  elle  tourne  d'un  mouvement  très-lent 
sur  elle-même,  de  manière  à  présenter  successivement  à  l'action 
du  foyer  tous  les  points  de  sa  surface  ;  l'eau  y  est,  comme  la  chau- 
dière même,  constamment  en  mouvement,  et  Ton  espère  par  ce 
moyen  éviter  Tadhérence  des  dépôts,  tout  en  permettant  à  la 
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chalear  d'agir  d*one  manière  plus  efficace;  on  arrivera  sans  doute 
à  produire  beaucoup  par  mètre  carré  de  surface  de  chauffe,  mais 
les  générateurs  qui  jouissent  de  cette  propriété  sont  loin  d'être 
les  meilleurs,  et  les  gaz  brûlés  ne  sauraient  être  convenablement 
refroidis  dans  une  chaudière  de  ce  système. 

On  voit,  par  ces  détails,  que  FExposition  de  4862  ne  se  fait  pas 
remarquer  par  d*importants  perfectionnements  dans  la  construc- 
tion des  chaudières  à  vapeur;  mais  il  n'en  est  pas  pas  de  même 
quant  aux  accessoires  des  générateurs  :  de  très-heureuses  modi- 
fications ont  été  introduites,  soit  dans  les  procédés  d'alimenta- 
tion, soit  dans  les  moyens  d'éviter  les  incrustations^  soit  enfin 
dans  les  moyens  de  prévenir  la  fumée,  si  gênante,  surtout  dans 
les  grandes  villes,  des  foyers  où  l'on  brûle  de  la  houille. 

Parmi  les  solutions  nouvelles  de  ces  importantes  questions, 
Tinjeeteur  Giflfart  est  sans  contredit  le  plus  remarquable  :  faire 
qu'un  jet  de  vapeur  émanant  d'une  chaudière  à  vapeur  produise, 
par  succion  latérale,  l'appel,  tout  au  pourtour  de  ce  jet,  d'une 
certaine  quantité  d'eau,  qu'il  se  condense  dans  cette  eau  en  lui 
fournissant  le  travail  nécessaire  pour  qu'elle  rentre  dans  la  chau- 
dière, malgré  la  pression  qui  s'oppose  à  cette  introduction,  c'est 
là  sans  doute  un  fait  aussi  bizarre  qu'inattendu.    Lorsqu'une 
inventVoQ  entre  mille  est  appelée  à  un  grand  succès,  il  n'est  pas 
difficile  de  trouver  toujours  quelques  recherches  antérieures, 
faites  dans  la  môme  direction,  et  l'opinion  publique  accueille 
avec  une  déplorable  facilité  la  pensée  que  la  chose  n'est  pas  nou- 
velle. L'injecteur  Giffart  lui-même  n'a  pas  échappé  à  ces  argu- 
ments rétrospectifs,  quoique  son  action  soit  basée  sur  des  phéno- 
mènes très-différents  de  ceux  sur  lesquels  reposent  les  appareils 
qu'il  remplace  dès  aujourd'hui;  mais  il  a  eu  du  moins  l'honneur 
d'un  succès  exceptionnel.  Bien  qu'inconnu  encore  à  l'Exposition 
de  4855,  il  en  est  déjà  sorti  des  ateliers  de  M.  Flaud  fils  plus  de 
deux  mille  exemplaires,  sans  compter  ceux  que  les  compagnies  de 
chemins  de  fer  ont.  été  autorisées  à  construire  dans  leurs  ateliers. 
Nous  sommes  loin  de  considérer  l'injecteur  Giffart  comme  la 
machine  élévatoire  la  plus  économique  ;  mais  pour  l'application 
spéciale  de  l'alimentation  des  chaudières  à  vapeur,  c'est  sans 
contredit  un  très-bon  appareil,  rustique,  bien  que  délicat  dans 
son  fonctionnement,  sûr  dans  son  action,  entre  certaines  limites, 
fonctionnant  sans  aucune  transmission  mécanique,  et  par  consé- 
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quent  indispensable  dans  toutes  les  circonstances  pour 
quelles  la  chaudière  n'est  pas  accompagnée  d'une   machine 
motrice. 

Plusieurs  des  compagnies  les  plus  importantes  de  chemins  de 
fer,  celle  de  Paris  à  Lyon,  par  exemple,  ont  eu  la  hardiesse  de 
démonter  toutes  leurs  pompes  et  de  les  remplacer  par  des  injec- 
teurs.  On  ne  voit  plus  dès  lors  ces  manœuvres  de  gare  dans  les- 
quelles les  locomotives  couraient  sur  la  voie  dans  l'unique  but 
d'alimenter  la  chaudière  :  cette  confiance  des  compagnies  est  le 
plus  bel  éloge  que  l'on  puisse  faire  de  cet  instrument.  Aussi  le 
retrouvons-nous  dans  la  plupart  des  expositions  étrangères,  mais 
partout,  il  faut  le  dire,  avec  son  certificat  d'origine.  M.  Sharp, 
Steward  et  C**,  de  Leeds,  MM.  Cail,  Halot  et  C>S  de  Bruxelles,  en 
construisent  de  toutes  grandeurs,  et  l'on  n'en  trouve  pas,  dans  ces 
expositions,  moins  de  quinze  modèles  de  dimensions  graduées. 
Cet  appareil  d'invention  si  récente  est  destiné  sans  doute  à  rece- 
voir encore  de  grandes  améliorations. 

L'injecteur  Giffart  n'est  point  automatique;  fondée  sur  la  con- 
densation de  la  vapeur,  son  action  ne  peut  s'étendre  aux  eaux  trop 
chaudes  pour  que  cette  condensation  soit  possible,  et  il  nous  a 
été  donné  de  voir  tout  récemment  dans  les  ateliers  de  M.  Cha- 
meroy  un  appareil  plus  volumineux,  il  est  vrai,  mais  tout  aussi 
simple,  pour  alimenter,  chaque  fois  que  cela  est  nécessaire,  avec 
de  Feau  préalablement  chauffée.  C'est  une  bouteille  alimentaire 
combinée  de  telle  façon  qu'elle  fonctionne  seule,  et  indépen- 
damment du  chauffeur. 

M.  Achard,  dans  l'ingénieuse  solution  qu'il  a  trouvée  de  cette 
même  question,  fait  intervenir  l'action  d'un  courant  électrique 
chargé  seulement  de  rendre  eflScace  ou  sans  effet  le  fonctionne- 
ment de  la  pompe  alimentaire,  entretenue  sans  cesse  en  mouve- 
ment par  la  machine.  Une  pile  d'un  ou  deux  éléments  suffit 
parfaitement  pour  l'objet  que  M.  Achard  demande  à  l'électricité, 
et  c'est  là  une  des  formes  sous  lesquelles  il  a  réalisé  le  principe 
de  ce  qu'il  appelle  l'enibrayage  électrique,  le  courant  ne  servant 
jamais  que  pour  réunir  ou  désunir  certains  organes,  sans  avoir 
jamais  à  déterminer,  par  lui-même,  une  action  mécanique  de 
quelque  énergie  :  c'est  le  niveau  même  du  liquide  dans  la  chau- 
dière qui  produit,  au  moyen  d'un  flotteur,  les  contacts  par 
suite  desquels  l'action  de  la  pompe  est  interrompue  ou  reprise. 
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Déjà  un  assez  grand  nombre  de  ces  appareils  fonctionnent  dans 
des  usines  importantes,  et  c*est  là  sans  doute  une  des  améliora- 
tions les  plus  intéressantes  qui  aient  été  introduites,  depuis 
quelque  temps,  dans  cette  partie  de  la  mécanique.  Les  appareils 
aotomatiques  ne  sont  à  craindre  que  lorsqu'ils  peuvent,  par  dé- 
faut d'indication ,  déterminer  une  fausse  sécurité.  M.  Âchard 
s'est  mis  à  Tabri  de  cette  difSculté  en  arrêtant,  par  l'intermé- 
diaire de  sa  pile,  la  sonnette  d'alarme.  Si  la  pile  cesse  de  fonc- 
tionner, la  sonnette  avertit  de  cette  circonstance  comme  si  elle 
se  mettait  en  mouvement  dans  un  cas  de  danger;  on  risque  donc 
d'être  inquiété  inutilement,  mais  jamais  de  ne  pas  l'être  en  temps 
convenable. 

On  peut  seulement  reprocher  à  Tappareil  de  M.  Achard  de  ne 
point  fonctionner  pendant  les  temps  d'arrêt  de  la  machine;  mais 
n'est-il  pas  déjà  très-avantageux  d'être  prévenu  de  toutes  les 
variations  anomales  qui  ont  lieu  dans  le  niveau  de  la  chaudière 
pendant  que  l'usine  fonctionne. 

Pendant  longtemps  on  s'est  contenté  de  combattre  l'influence 
des  incrustations  par  un  nettoyage  fait  à  des  époques  suffisam- 
ment rapprochées  les  unes  des  autres,  pour  que  Tépaisseur  des 
dépôts  ne  fût  jamais  trop  considérable.  On  attache  aujourd'hui 
un  plus  grand  intérêt  à  cette  question,  et,  ainsi  que  nous  l'avons 
dit  déjà,  l'emploi  des  bouilleurs  latéraux  a  démontré  que  les 
dépôts  les  plus  abondants  pouvaient  être  accumulés,  pour  la  plus 
grande  partie,  dans  ces  capacités  annexes  où  l'eau  commence  à 
se  réchauffer  ;  le  carbonate  de  chaux  n'étant  maintenu  en  disso- 
lution qu'à  la  faveur  d'un  excès  d'acide  carbonique,  il  suffît  de 
chauffer  très-légèrement  l'eau  d'alimentation  pour  chasser  cet 
acide  et  précipiter  la  plus  grande  partie  du  carbonate.  D'un  autre 
côté,  le  sulfate  de  chaux  étant  presque  insoluble  à  i  20»  et  au- 
dessus,  on  peut  utiliser  cette  propriété  pour  précipiter  ces  deux 
matières  dans  le  parcours  effectué  dans  le  premier  bouilleur 
horizontal  ;  il  s'y  forme  rapidement  un  dépôt  épais,  sans  consis- 
tance,  tandis  que  dans  les  parties  où  réchauffement  a  lieu  plus 
graduellement  et  plus  lentement,  les  dépôts  restent  durs,  mais 
en  petite  quantité,  et  le  nettoyage  au  marteau,  quand  il  est  né- 
cessaire, permet  facilement  d'enlever  la  presque  totalité  des  in- 
crustations adhérentes. 
Parmi  les  divers  moyens  employés  en  France  pour  combattre 
III.  7 
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les  incrustations,  les  industriels  anglais  n*ont  adopté  que  quel- 
ques substances  anatogues  à  celles  qui  ont  été  proposées,  à  bien 
des  reprises  différentes,  pour  agir  chimiquement  ou  physique- 
ment sur  les  matières  incrustantes  et  les  empêcher  de  prendre  le 
degré  de  consistance  qui  les  rendrait  nuisibles. 

Cependant  de  nouveaux  essais  se  Font  en  ce  moment  sur  les 
bateaux  construits  par  divers  constructeurs  pour  utiliser  les 
condenseurs  à  surface ,  au  moyen  desquels  Teau  distillée  une 
première  fois,  et  recueillie  à  part,  pourrait  servir  indéfiniment  à 
des  vaporisations  successives.  Malheureusement  les  appareils  de 
ce  genre  n'ont  jamais  fourni,  pendant  une  longue  période,  des 
essais  concluants.  Aucune  incrustation  ne  peut  évidemment  se 
produire  à  Tintériéur  des  parois  de  ces  condenseurs,  puisque  la 
vapeur  qui  y  circule  provient  d*eau  déjà  vaporisée  une  première 
fois;  mais  les  graisses  qui  se  déposent  sur  ces  surfaces,  et  sur- 
tout les  dépôts  qui  se  produisent  à  Textérieur,  par  suite  de 
réchauffement  de  Veau  ambiante  qui  produit  la  condensation, 
réduisent  si  rapidement  la  conductibilité  des  parois,  que  les  ap- 
pareils deviennent  bientôt  inefficaces.  Le  remède  à  ce  mal  est 
sans  doute  dans  le  facile  démontage  de  ces  sortes  de  condenseurs 
et  dans  les  dispositions  les  plus  favorables  pour  empêcher  Tioé- 
galité  des  dilatations.  A  cet  effet,  plusieurs  constructeurs  anglais 
emploient  des  tubes  parallèles,  fixés  sur  les  plaques  destinées  à 
les  recevoir  par  d'épaisses  feuilles  de  caoutchouc,  qui  font  facile- 
ment de  grands  joints  parfaitement  étanches,  sans  qu'il  soit  né- 
cessaire d'avoir  recours  à  un  serrage  assez  énergique  pour  gêner 
le  métal  dans  ses  actions  moléculaires;  le  caoutchouc  est  exclu- 
sivement employé,  depuis  plusieurs  années  déjà,  pour  les  clapets 
des  pompes  à  air;  il  y  rend  de  grands  services,  et  nous  ne  doutons 
pas  de  son  avenir  pour  les  joints  des  condenseurs  tubulaires. 

En  France,  Jes  mêmes  tentatives  ont  été  faites;  mais  on  a,  sur- 
tout dans  ces  dernières  années,  cherché  à  résoudre  le  problènie 
en  enlevant  à  Teau,  avant  son  emploi,  toutes  ses  matières,  ou  tout 
au  moins  la  plus  grande  partie  de  ses  matières  incrustantes,  for- 
mées, comme  on  le  sait,  de  sulfate  et  de  carbonate  de  chaux.  On 
a  beaucoup  préconisé  l'emploi  des  sels  de  baryte,  qui  sont  d'une 
complète  efficacité  ;  mais  le  prix  auquel  on  les  avait  annoncés 
était  absolument  illusoire,  et  les  industriels  qui  ont  voulu  conti- 
nuer à  précipiter  les  calcaires  ont  dû  se  rejeter  sur  la  chaux,  (p^ 
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{ffodnit  à  bien  meilleur  marché  des  résultats  un  peu  moins  satis- 
bisants.  Il  faut  alors  fiiire  la  précipitation  dans  une  caisse  spéciale 
oà  l'eau  est  déjà  portée  à  une  température  de  30  à  50^,  sufiSsaute 
pour  aider  par  elle-même  à  l'épuration,  à  mesure  que  se  dégage 
Facide  carbonique,  à  la  faveur  duquel  le  carbonate  de  chaux  se 
maintenait  soluble  dans  l'eau  à  une  température  inférieure.  Ce 
procédé,  beaucoup  moins  sûr  que  celui  de  la  baryte,  ne  s'est 
d'ailleurs  introduit  que  dans  im  petit  nombre  d'usines,  et  le 
mode  qui  parait  se  généraliser  le  plus  consiste  à  forcer  les  dépôts 
à  se  réunir  sur  certains  points  déterminés,  d'où  il  est  alors  beau- 
coup plus  facile  de  l'enleyer.  • 

M.  Dumery,  qui  n'a  point  pris  part  à  l'Exposition  de  Londres, 
arrive  de  la  manière  la  plus  ingénieuse  à  ce  résultat  au  moyen 
de  son  déjecteur,  -simple  tube  disposé  de  manière  à  donner  lieu 
à  une  circulation  continue  du  liquide  de  la  chaudière  dans  un 
tobe  latéral,  terminé  à  sa  partie  inférieure  par  une  capacité  plus 
grande,  dans  laquelle  les  matières  terreuses  et  incrustantes  vien- 
nent se  réunir  à  l'état  de  boue,  et  d'où  il  est  ensuite  facile  de  les 
extraire  en  purgeant  la  chaudière  à  des  intervalles  convenables, 
comme  on  purge  habituellement  les  cylindres  des  machines  à 
vapeur. 

Un  grand  nombre  de  ces  déjecteurs  sont  déjà  installés  dans 
DOS  usines;  mais  ils  ne  paraissent  pas  être  connus  en  Angleterre, 
oà  ils  auraient  été  accueillis  avec  la  môme  faveur  que  Thy- 
dratmo-purificateur  de  H.  Wagner,  tel  qu'il  était  exposé  par 
M.  Durenne,  sous  deux  formes  différentes. 

C'est  encore  par  réchauffement  de  l'eau  avant  son  mélange 
avec  celle  de  la  chaudière  que  le  résultat  est  obtenu.  Dans  le 
modèle  appliqué  pour  la  première  fois  à  sa  locomobile,  toute 
l'action  se  passe  dans  le  dôme  de  vapeur;  l'eau, d'alimentation  y 
est  déversée  sur  une  série  de  plaques,  où  elle  se  vaporise  au 
milieu  même  de  la  vapeur  déjà  formée,  en  laissant  la  presque 
totalité  de  son  limon  sur  les  plaques.  Celles-ci  peuvent  s'enlever 
toutes  ensemble  et  être  remplacées  par  une  autre  série  de  pla- 
ques lorsque  les  incrustations  y  ont  acquis  une  certaine  épais- 
seur, 2  à  3  centimètres  par  exemple.  Nous  avons  vu  des  dépôts 
de  cette  épaisseur,  et  ils  suffisent  pour  ne  laisser  aucun  doute  sur 
TefficacHé  de  cet  appareil.  Les  dépôts  ainsi  recueillis  se  seraient 
évidemment  formés  dans  la  chaudière  même  si  Ton  ne  les  avaiten 
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quelque  sorte  obligés  à  accepter  la  place  qu'on  leur  avait  aBsignéc. 
Pour  que  les  résultats  soient  satisfaisants,  il  n'est  pas  néeet- 
saire  que  l'eau  se  vaporise  entièrement  sur  les  plaques;  il  soiGt 
qu'elle  y  acquière  la  température  de  1 30  à  1 30",  à  laquelle  le  sul- 
fate de  chaux  cesse  d'être  soluble. 

Dans  l'appareil  isolé  qui  doit  servir  à  l'alimentation  d'no 
grand  système  de  générateurs,  les  plaques  sont  placées  dans  une 
boite  rectangulaire  AB  {fig.  1)  par- 
faitement étanche.  L'eau  froide  coa- 
tenue  dans  la  biche  supérieure  C 
peut,  à  volonté,  tomber  sur  la  pre- 
mière plaque  lorsqu'on  ouvre  le  robi- 
net, et  de  là  sur  les  plaques  succes- 
sives, où  elle  dépose  son  limon,  soiu 
l'actioD  de  la  vapeur  introduite  parle 
tuyau  H,  et  à  laquelle  on  peut  donna 
issue  par  la  tubulureN.  Les  différenlei 
parties  de  cette  capacité.peuventâbe 
visitées  au  moyen  de  regards  fermés 
comme  des  trous  d'homme  ;  l'eu 
chaude  est  recueillie  dans  le  fond  de 
la  caisse  et  de  là  portée  dans  les  gé- 
nérateurs au  moyen  d'une  pompe 
alimentaire  exerçant  son  action  pir 
le  tuyau  d'aspiration  P. 

Cette  disposition  sera  d'une  action 
aussi  complète  que  la  précédente  à 
la  vapeur  introduite  dans  la  boite  est 
à  une  température  élevée.  Il  noiu 
semble  qu'il  n'en  serait  pas  de  même 
Fig.  I.  si  l'on  voulait,  comme  l'a  ditrinven- 

teur,  se  servir  exclusivement  de  U 
vapeur  d'échappement  de  la  machine  :  la  température  de  celte 
vapeur  serait  sans  doute  trop  peu  élevée  pour  qu'on  soit  assuré 
de  la  précipitation  dès  dépôts  dans  une  proportion  suffisante' 
Peu  après  la  date  du  brevet  de  H.  Wagner,  H.  Schau,  en  Au- 
triche, a  fait  connaître  un  appareil  presque  semblable,  et  en  le 
plaçant  dans  le  dOme  de  vapeur,  il  l'a  appliqué  déjà  à  un  certain 
nombre  de  locomotives  de  la  ligne  de  Vinme  à  New-Sztoyi- 
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des  eaux  employées  pour  le  service  de  cette  locomotiTe  depuis  le 
30  décembre  4  859  jusqu'au  4  juillet  1860. 

Les  dépôts  des  plaques  ont  été  pesés  après  un  service  de 
quelque  durée,  et  Ton  a  ainsi  reconnu  que  leur  poids  total  repré- 
sentait 31 1  ^80 ,  l'appareil  a  donc  permis  d'éliminer  34  i  ^80  sur  444  \ 
soit  0,76;  les  sept  dixièmes  des  incrustations  avaient  été  évités 
par  l'emploi  de  ces  quelques  plaques. 

On  voit  déjà  que  la  composition  des  eaux  est  notablement 
modijQée  quant  à  la  proportion  relative  des  sulfates  et  des  carbo- 
nates ;  ce  fait  est  d'ailleurs  mis  en  lumière,  avec  plus  de  préci- 
sion encore,  par  les  expériences  de  H.  Durenne  sur  l'appareil 
Wagner  à  basse  pression. 


nCDICATION  DES  SELS. 

COMPOSITION  DE  VEAU 
de  la  Seine  par  litre. 

PROPORTIOH 

de  matières 

éliminées 

par  r  appareil. 

ATinl  aon 

introduction 

dans  Papparail. 

Asatorlie 
de  TappareiL 

Bicarbonute  de  ebanx  et  de  magnésie. ...... 

n  Sulfate  de  chaux  et  de  magnésie 

1*140 
0.643 
0.042 

gr. 
0.180 

0.100 

0.025 

0.84 
0.75 
0.40 

Silice,  chlorures,  matières  Tégétalea, et  pertes. 

. 

1.825 

0.365 

0.80 

On  retire  donc  beaucoup  plus  de  carbonate  que  de  sulfate,  et 
l'eau  introduite  dans  la  chaudière  renferme,  à  la  suite  de  son 
épuration,  la  môme  teneur,  à  peu  près,  en  chacun  de  ces  genres 
de  sels. 

Ces  chiffres  suffisent  pour  montrer  toute  l'importance  des 
appareils  de  cette  nature  et  des  déjecteurs. 

La  suppression  de  la  fumée  des  machines  à  vapeur  fixes  ou 
mobiles  est  certainement  un  des  problèmes  les  plus  intéressants 
de  notre  époque.  Parmi  les  procédés  qin  ont  le  mieux  réussi, 
nous  pouvons  citer  la  grille  inclinée  de  M.  Tembriqck,  adoptée 
après  des  essais  concluants  sur  le  chemin  de  l'Ouest  et  sur  celui 
de  Paris  à  Orléans.  Les  grilles  inclinées  possèdent  ce  grand 
avantage  que,  si  l'angle  d'inclinaison  a  été  choisi  convenable- 
ment pour  la  grosseur  et  la  nature  du  combustible,  le  bas  de  la 
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grille  est  toujours  rempli  de  coke  incandescent,  qui  laisse  péni* 
trer  dans  le  foyer  de  Tair  neuf,  acquérant  à  son  contact  une 
tonpérature  sufBsammenl;  élevée  pour  déterminer  la  combus- 
tion des  hydrogènes  carbonés,  gazeux  ou  volatils,  qui  auraient 
échappé  à  raction  comburante  des  gaz  à  rentrée  du  foyer.  Ces 
gaz  sont   d'ailleurs  obligés  de  se  mouvoir  parallèlement  à  la 
grille,  et  ils  rencontrent  dans  ce  parcours  une  sorte  de  bouilleur 
qui  utilise,  dans  la  boîte  à  feu  môme,  une  partie  de  la  chaleur 
dégagée.  M'.    Couche  a  fait,  sur  les  foyers  de  M.  Tembrinck, 
on  rapport  qui  sera  consulté  avec  intérêt ,  et  auquel  nous  ne 
saurions  mieux  faire  que  de  renvoyer  nos  lecteurs  pour  les 
détails. 

Nous  pensons  que  cet  appareil  ne  brûle  si  complètement  les 
produits  fuligineux  de  la  houille  que  parce  qu'il  emploie  une 
quantité  d*air  surabondante.  On  peut  d'ailleurs  en  dire  autant 
de  la  plupart  des  appareils  fumivores,  et  c'est  pour  ce\^  qu'en 
général  ils  donnent  lieu,  quoi  que  l'on  ait  dit,  à  une  augmenta- 
tion de  consommation  ;  la  proportion  dans  laquelle  la  consom- 
mation peut  être  augmentée  est  d'ailleurs  si  faible,  qu'elle  ne 
peut  en  aucune  façon  être  un  empêchement  à  un  progrès  qu'une 
circulaire  récente  de  M.  le  ministre  du  commerce  et  de  î'agri- 
cùlture  Tient  de  rendre  obligatoire  sur  nos  lignes  de  fer;  si  nos 
compagnies  ont  un  si  grand  intérêt  à  substituer  au  coke  ordi- 
naire la  houille  crue,  elles  pourront  bien  employer  une  petite 
portion  de  la  différence  dont  elles  profitent  à  l'amélioration  de 
la  condition  des  voyageurs. 

Tous  les  procédés  reviennent  donc  à  introduire  une  plus 
grande  quantité  d'air  pour  la  même  consommation  de  combus- 
tible, et  tout  porte  à  croire  que  Tinjection  de  plusieurs  filets  de 
vapeur  dans  le  foyer  agissent  à  cet  égard  conmie  une  véritable 
machine  soufflante.  M.  Thierry  fils,  en  France,  réussit  parfaite- 
n^uent  par  ce  procédé,  dont  il  attribue  l'efficacité  à  ce  que  la  va- 
peur serait  surchauffée,  et  il  réalise  cette  condition  en  faisant 
GîrcMler  la  vapeur  dans  des  tubes  disposés  autour  du  foyer  lui- 
même. 

y.  Qark|  en  Angleterre,  a  réussi  tout  aussi  bien  par  un  moyen 
analogue;  mais,  tandis  que  M.  Thierry  cherche  à  donner  à  la 
flamme  une  longueur  plus  grande  en  soufflant  dans  le  sens  de 
siw  mouvement,  M.  Clarke  souffle  de  façon  à  rompre  ces  cou- 
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rants,  et  il  mélange  plus  parfaitement  les  gaz  brûlés,  la  vapeur 
et  l'air  aflSuent. 

La  figure  ci-jointe  donne  l'idée  de  l'application  du  système  de 
M.  Clark,  dans  son  application  aux  boites  à  feu  des  locomotîyes. 


Pig.  ï. 

La  vapeur  étant  introduite  dans  le  tuyau  A,  vu  en  coupe,  forme, 
lorsqu'elle  s'écoule  par  l'orifice  a,  une  sorte  de  gerbe  conique 
qui  s'introduit  directement  dans  le  tube  à  air  WN,  à  la  bouche 
duquel  on  adapte  une  ouverture  évasée;  c'est  par  cette  ouverture 
que  l'air  ambiant  est  entraîné  par  la  vitesse  du  courant  de  va- 
peur, et  porté  simultanément  jusque  dans  la  botte  à  feu;  le  rôle 
de  la  vapeur  danâ  cette  circonstance  est  tout  mécanique,  et  rem- 
place celui  d'une  machine  soufiQante  qui  serait  chargée  de  four- 
nir un  excès  d'air  chaud  à  la  combustion. 

D'après  les  dessins  originaux,  la  vapeur  devrait  être  injectée 
par  la  partie  du  foyer  qui  remplace  l'autel,  et  par  conséquent  en 
sens  inverse  de  l'air  appelé  par  la  grille  et  par  la  porte,  pour 
activer  la  combustion;  cette  difiérence  radicale  est  la  seule  que 
Ton  remarque  entre  l'appareil  français  et  le  nouvel  appareil  de 
M.  Clark,  mais  elle  ne  laisse  pas  que  d'avoir  une  grande  impor> 
tance. 

M.  Clark  a  lu  dernièrement  à  l'Institution  des  ingénieurs  cItUs 
de  Londres  un  important  mémoire,  dans  lequel  il  a  examiné  les 
divers  procédés  fumivores  qui  commencent  à  être  appliqués  aux  * 
locomotives  anglaises,  et  il  a  comparé  particulièrement  les  ré-> 
sultats  obtenus  par  H.  Mac-Connell,  par  M.  Beathe  et  par  H.  Cud- 
worth. 

Le  système  de  M.  Mac-Connell  est  basé  sur  l'emploi  de  larges 
grilles  avec  addition  de  tubes  à  air,  en  front  de  la  chaudière  et 
sur  les  côtés;  en  même  temps  la  boîte  à  feu  est  prolongée  jus- 
qu'à une  certaine  distance  dans  le  corps  cylindrique  de  la  chau- 
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dière,  de  manière  à  augmenter  dans  une  grande  proportion  la 
chambre  de  combustion ,  dans  laquelle  les  gaz  se  mélangent  et 
doivent  se  brûler. 

Dans  le  système  de  M.  Beathe,  il  y  a  réellement  deux  foyers 
successifs  avec  deux  portes  superposées.  La  porte  supérieure 
sert  à  introduire,  sur  un  plan  incliné,  le  combustible  frais,  qui 
descend  pendant  qu'il  brûle,  et  tombe  dans  le  premier  foyer 
quand  il  est  déjà  parvenu  à  l'état  de  coke  :  l'air  qui  arrive  par  la 
partie  de  la  grille  qui  correspond  à  ce  foyer  est  donc  toujours 
amené  à  une  haute  température  avant  d'arriver  sur  la  houille 
neuve  ;  l'air  peut  en  outre  pénétrer  par  les  portes  et  par  le  fond 
de  la  boite  à  feu,  et  la  température  est  maintenue  très-élevée 
partout,  au  moyen  de  garnitures  et  de  séparations  en  terre  réfrac- 
taire  et  en  briques  qui  s'étendent  même  à  une  certaine  profon- 
deur dans  le  corps  de  la  chaudière,  formant  ainsi  un  prolonge- 
ment notable  pour  la  chambre  de  combustion. 

H.  Cudworth  combine  la  grille  inclinée  avec  un  long  parcours 
des  gaz  ;  la  boite  à  feu  est  très-longue  et  divisée  longitudinale- 
ment  en  deux  parties,  par  une  cloison  qui  règne  jusque  vers  la 
naissance  des  tubes. 

Le  système  de  M.  Clark  a  Tavantage  de  pouvoir  s'adapter  aux 
machines  existantes,  tandis  que  ces  différentes  dispositions 
exigent  une  construction  spéciale  ;  les  auteurs  ont  tous  pensé 
go'il  était  convenable  de  séparer  le  foyer  en  deux  parties»  de 
manière  à  charger  alternativement  d'un  côté  et  de  l'autre. 

Bien  que  certaines  houilles  de  l'Angleterre  soient  très-fumantes, 
dles  ont  pour  le  chauffage  des  locomotives  un  avantage  bien 
précieux,  résultant  de  leur  pureté  même  :  elles  donnent  très-peu 
de  résidus  et  encrassent  par  conséquent  moins  les  f^rilles  que  les 
charbons  employés  en  France.  Il  résulte  de  là  que  les  entrées 
d*air  par  la  grille  sont  moins  fréquemment  obstruées,  et  que  par 
conséquent  la  combustion  doit  donner  lieu  à  moins  de  fumée  : 
c'est  à  cette  circonstance  qu'il  faut  attribuer  sans  doute  la  facilité 
avec  laquelle  cette  fumée  disparait  sous  la  seule  influence  du 
tirage  produit  par  l'échappement  dans  la  cheminée  :  aussi  les 
diverses  compagnies  suppléent-elles  à  cet  échappement,  pen- 
dant les  temps  d*arrèt,  par  un  jet  de  vapeur  spécial  dirigé  dans 
la  cheminée,  et  qui  suffit  à  peu  près  à  la  suppression  de  la 
famée,  tout  autant  par  l'action  physique  que  cette  vapeur  exerce 
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pour  entraîner,  au  moment  de  sa  condensation,  les  particules 
charbonneuses,  que  par  l'excès  d'air  qu'elle  peut  aider  à  intro- 
duire dans  un  foyer  sans  activité.  Il  en  est  tout  autrement  pen- 
dant la  marche,  et  l'échappement  détermine  alors  une  introduc- 
tion d'air  considérable. 

Les  tableaux  qui  accompagnent  le  Mémoire  de  H.  Clark 
établissent  les  chiffres  de  la  consommation  par  tonne  et  par 
kilomètre  :  ces  consommations  sont  les  suivantes  : 

ludicatiaa  des  appareils.  Conflommation  par  tonne  et  par  kîlonkètre. 

M.  Mac-ConneU 0^,088 

M.  Beathe 0  ,06T 

M.  Gttdworth 0  ,063 

Les  chiffres  fournis  par  le  procédé  de  M.  Clark  sont  les  plus 
favorables,  et  cette  circonstance  doit  être  attribuée  sans  doute  à 
ce  que  son  insufflation  de  vapeur  dans  la  boite  à  feu  n'est  pas 
nécessaire  pendant  la  totalité  du  parcours  :  ses  orifices  d'entrée 
d'air  sont  suffisants  lorsqu'ils  obéissent  à  l'action  de  l'échappe- 
ment dans  la  cheminée,  et  son  soufflage  ne  fonctionne  le  plus 
ordinairement  que  pendant  les  temps  d'arrêt. 

Le  problème  du  remplacement  du  coke  par  le  combustible 
naturel,  tel  qu'il  sort  des  houillères,  est  certainement  une  des 
plus  importantes  questions  du  moment  :  tous  les  fait^  que  nous 
avons  indiqués  semblent  établir  que  ce  remplacement  n'est  pos- 
sible qu'à  la  condition  d'admettre  une  quantité  d'air  surabon- 
dante dans  la  boite  à  feu. 

Les  expériences  récemment  faites  par  la  Société  industrielle 
de  Mulhouse  ont  établi  que  cette  condition  ne  ^aurait  être 
avantageuse  que  si  la  chaleur,  habituellement  perdue  par  les  gaz 
de  la  combustion,  pouvait  être  utilisée  dans  des  ^écbau&urs 
spéciaux  de  l'eau  d'alimentation.  Tel  n'est  pas  le  cas  dans  les 
locomotives,  mais  ces  nouveaux  procédés  doivent  cependant 
produire  une  économie  notable,  résultant  de  ce  que  le  kilo- 
gramme de  houille  coûte  moins  cher  que  le  kilogramme  de 
coke;  voici,  d'ailleurs,  quant  à  la  consommation  en  poids,  quel* 
ques  chiffres  comparatifs  :  M-  Hac-Connell  dépense  une  fois  et 
demi  autant  de  charbon  que  de  coke;  H.  Cudworth  seulement 
0,94  de  charbon,  par  rapport  au  poids  du  coke  consommé  dans 
les  mêmes  circonstances,  mais  ce  résultat  tient  à  ce  qu'il  sm* 
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ployait  an  charbon  d'un  pouvoir  calorifique  exceptionnel  [Lord 
War^s  coal  et  Jtuabon  eoal).  M.  Clark  a  dépensé  sur  différentes 
lignes  4 ,08  du  poids  du  coke,  et  l'on  doit  considérer  ce  chiffre 
comme  s'approchant  de  la  yéritable  valeur  comparative  des 
deux  combustibles. 

Cette  même  transformation  s'opère  en  France  avec  tout  autant 
d'activité  qu'en  Angleterre,  et  notre  Compagnie  du  Nord,  par 
exemple,  tend  de  plus  en  plus  à  remplacer  le  coke  par  du  char- 
bon: on  en  jugera  par  le  tableau  suivant  de  la  consommation 
annuelle  : 
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HOUTHIIOSIHn 


<  I 

H    I 


il 


1       »  i  ë  1  i  1  i  1  II 

Il      =  =  =  =  =  =  o  s 

1            =    3    «    1    s    s    1    g 

Il         a  S  1  1  1  1  g  1 

1       .  i  8  g  1  §  1  g  3 
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Le  procédé  de  M.  Clark  a  été  employé  avec  le  plas  grand  succès 
aux  générateurs  de  TExposition;  nous  avons  obtenu  le  même 
résultat  par  l'application  du  procédé  Thierry  à  l'une  des  chau- 
dières du  Conservatoire,  et  l'on  peut  aujourd'hui  considérer  pour 
certain  que  Tinjection  de  la  vapeur  dans  le  foyer  résout  d'une 
manière  complète  le  problème  de  la  fumivorité,  sans  une 
augmentation  notable  dans  la  dépense  du  combustible. 

La  fumée  n'apparatt  que  pendant  Tallumage,  jusqu'à  ce  que  le 
j^  de  vapeur  puisse  fonctionner  :  c'est  là  un  inconvénient  que 
nous  avons  évité  récemment  en  ajoutant  à  l'appareil  un  petit 
fourneau  à  gaz  capable  de  produire  dès  les  premiers  instants  la 
vapeur  nécessaire  à  Talimentation  du  jet. 

Nous  ne  quitterons  pas  M.  Clark  sans  dire  un  mot  de  son  ré- 
chaufiTeur  de  l'eau  d'alimentation,  qui  n'est  autre  chose  que 
l'injecteur  Giffard,  appliqué  dans  un  but  difTérent  :  l'eau  envoyée 
par  la  pompe  s'introduit  par  un  orifice  annulaire  autour  du  jet 
de  vapeur,  qui  se  condense  en  totalité  et  porte  l'eau  à  une  tempé- 
rature élevée.  La  différence  consiste  précisément  en  cette  cir- 
constance, et  H.  Clark,  après  avoir  obtenu  dans  la  pratique 
courante  des  locomotives  une  température  de  50^^  pour  l'eau 
d'alimentation,  a  pu  porter  cette  température  jusqu'à  90""  dans 
une  machine  fixe  de  20  chevaux.  On  sait  que  l'injecteur  Giffard 
ne  fonctionne  pas  à  cette  température,  mais  on  pourrait  peut- 
être  arriver  à  un  résultat  satisfaisant  en  associant  à  l'appareil 
alimentaire  un  injecteur  spécialement  chargé  du  réchauiTement. 
Nous  citerons  encore  parmi  les  appareils  destinés  à  empêcher 
la  fumée  le  système  de  M.  Chodsko,  qui  reproduit  avec  quel- 
ques modifications  de  détail  la  grille  à  deux  étages  déjà  proposée 
pour  cet  objet,  et  le  système  de  M.  Palazot  de  Bordeaux,  qui 
fait  arriver  derrière  la  grille  la  quantité  d'air  nécessaire  à  la 
complète  combustion  des  gaz  fumeux  :  ces    deux  appareils 
peuvent  donner  de  bons  résultats  lorsqu'ils  sont  convenablement 
conduits,  et  ils  étaient  tous  deux  exposés  au  palais  de  Ken- 
sington. 

Les  machines  à  vapeur  sont  en  très-grand  nombre  à  l'Exposi- 
tion, mais  elles  ne  présentent  non  plus  que  des  modifications  de 
détail,  dont  la  somme  cependant  finira  par  produire  une  trans- 
formation assez  notable  dans  la  construction  de  ces  moteurs. 
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Nous  ne  parlerons  pas  des  machines  ordinaires^  agencées  plu- 
tôt au  point  de  vue  de  la  simplicité  de  la  construction  qu*à  oeim 
de  la  meilleure  utilisation  du  combustible.  Beaucoup  de  ma- 
chines anglaises  sont  dans  ce  cas  :  absence  d'enveloppe,  absence 
de  condensation;  ce  sont  là  les  anciennes  conditions  de  nos  ma- 
chines ;  mais  les  enveloppes  sont  aujourd'hui  chez  nous  d'un 
emploi  général,  et  Ton  doit  certainement  à  MM.  Thomas  et  Lau- 
rens  d'avoir  fait  connaître  et  d'avoir  réalisé  les  avantagées  de 
l'extension  de  cette  pratique  jusqu'aux  couvercles  des  cylindres. 

Comme  machines  réalisant  les  meilleures  conditions  sous  le 
rapport  de  la  consommation  de  vapeur  dans  un  seul  cylindre, 
nous  en  trouvons  dans  l'exposition  française  les  différents  types: 
la  machine  Farcot,  de  60  chevaux,  pouvant  fonctionner  avec  oo 
sans  condensateur,  est  munie  du  nouveau  modérateur  à  bras 
croisés,  qui  satisfait  à  cette  condition  des  modérateurs  parabo- 
liques de  régler  la  machine  à  la  même  vitesse  pour  toutes  les 
puissances  auxquelles  on  la  fait  fonctionner;  l'introduction  pour 
la  puissance  normale  est  seulement  de  1/15  de  la  course  à  la 
pression  de  5  atmosphères. 

Dans  cette  machine,  l'assemblage  du  cylindre  intérieur  avec 
l'enveloppe  est  obtenu  au  moyen  d'un  cercle  en  fer  interposé 
avec  mattage  :  ce  mode  d'assemblage  remplace  d'une  manière 
heureuse  les  masticages  toujours  incertains,  qui  finissaient  tou- 
jours par  se  détruire  et  donner  passage  à  des  foites  de  vapeur. 

Dans  une  machine,  également  de  60  chevaux,  construite  par 
M.  Lecouteux,  la  pression  sur  le  tiroir  est  en  partie  équilibrée  par 
l'emploi  d'une  contre-plaque  et  Tinterposition  d'une  lame  de . 
caoutchouc  :  le  choix  de  cette  matière,  entre  deux  surfaces  mé- 
talliques immobiles,  nous  parait  parfaitement  convenable  pour 
déterminer  cet  isolement,  sans  ci^aindre  de  produire  le  moindre 
grippement  entre  les  parties  rottantes  du  tiroir  :  ce  perfection- 
nement aux  tiroirs  à  entraînement  nous  paraît  être  d'un  réel 
intérêt.  A  l'exemple  de  H.  Farcot,  M.  Lecouteux  a  d'ailleurs 
fractionné  les  orifices  de  manière  à  rendre  l'ouverture  et  la  fer- 
meture des  lumières  plus  rapides. 

H.  Cail,  et  MM.  Varrall,  El well  et  Poulot  emploient  la  détente 
de  Meyer,  à  deux  excentriques,  variable  à  la  main  au  moy^d  du 
déplacement  des  plaques  de  détente,  par  une  même  Tis  à  pas 
opposés  ;  ces  deux  usines  ont  plus  ou  moins  modifié  dans  ses 
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détails  la  disposition  primitive,  mais  ce  qui  recommande  surtout 
la  machine  de  M.  Yarrall,  c'est  la  variété  du  modérateur  parabo- 
lique, que  ce  constructeur  a  réalisé  d'une  manière  très-commode, 
en  articulant  les  tiges  du  manchon  un  peu  en  dehors  des  tiges 
des  boules  du  pendule.  Cette  disposition  est  certainement  la  plus 
simple  de  celles  par  lesquelles  on  a  cherché  à  atteindre  la  pos- 
sibilité de  régler  la  marche  à  une  vitesse  constante. 

MM.  Yarrall,  Elwell  et  Poulot  ont  en  outre  chargé  leur  axe 
central  d'un  poids  considérable,  comme  nous  le  verrons  en 
parlant  du  régulateur  américain  de  Porter.  Ce  poids  addition- 
nel dans  la  machine  exposée  est  de  47  kilogrammes,  et  nous 
verrons  l'influence  que  son  action  doit  exercer  nécessairement 
sur  la  régularité  de  la  machine. 

Nous  avons  aussi  remarqué  que,  suivant  la  pratique  anglaise, 
plusieurs  des  pièces  de  cette  machine  sont  entièrement  terminées 
sur  le  tour^  sans  aucun  travail  ultérieur  à  la  lime.  Nos  construc- 
leurs  gagneraient  beaucoup  à  entrer  dans  cette  voie  tout  à  la  fois 
iavoral>Ie,  selon  nous,  à  la  pureté  de  l'exécution  et  au  prix  de  la 
msdn-d' œuvre. 

La  machine  également  horizontale  dont  MM.  Thomas  et  Lau- 
rens  ont  seulement  exposé  les  dessins,  diffère  des  précédentes  en 
ce  que  le  modérateur  à  boules  est  remplacé  par  un  modérateur 
à  air,  qui  fonctionne  très-bien  également,  et  en  ce  que  la  limite 
de  la  course  des  plaques  de  détente  est  déterminée  par  une 
cale  en  forme  de  trapèze,  qui  remplitle  même  objet  que  la  rame. 
€  Le  régulateur,  dit  la  notice  jointe  aux  dessins,  agit  sur  la 
pression  de  la  vapeur  pour  les  puissances  supérieures  à  la  force 
normale  de  la  machine,  et  sur  la  durée  de  l'introduction  pour 
les  puissances  inférieures  à  cette  limite.  »  Dans  le  réglage  par  le 
modérateur,  il  est  certain  que  l'on  peut  satisfaire  à  la  dépense  de 
la  machine ,  soit  en  admettant  davantage  avec  une  pression  trop 
fiûble,  soit  en  admettant  le  moins  possible  avec  la  pression  nor- 
male; cette  dernière  solution  est  évidemment  la  meilleure,  et  dans 
la  crainte  que  le  chauffeur  ne  préfère  la  première,  MM.  Thomas 
et  Laurens  veulent  que  l'on  soit  obligé  de  fixer  à  la  main  la 
limite  de  l'admission,  suivant  les  diverses  conditions  du  travail; 
il  nous  semble  qu'une  surveillance  convenable  serait  toujours 
facile  à  exercer  à  cet  égard,  et  que  la  détente  par  le  régulateur 
est  à  tous  les  points  de  vue  préférable.  Lorsque  la  machine  est 
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trës-chargée,  le  degré  le  plus  élevé  de  la  pression  est  pour  ainâ 
dire  obligatoire,  et  môme  dans  l'opinion  de  ces  messieurs,  il  n*y 
a  plus  aucun  inconvénient  à  confier  au  régulateur  le  soin  d'agir 
automatiquement  sur  le  tiroir  de  détente. 

Toutes  ces  machines  sont  supérieures  à  la  plupart  des  machines 
anglaises,  et  même  à  toutes  celles  de  l'Exposition,  si  nous  en 
exceptons  toutefois  la  machine  du  système  américain  de  Cor* 
liss,  qui  est  représentée  par  deux  modèles  de  vingt  chevaux, 
construits  dans  deux  usines  différentes  du  ZoUverein.  Le  cylindre 
de  cette  machine  est  aussi  horizontal,  à  enveloppe  de  vapeur  sur 
les  couvercles  et  sur  le  cylindre,  mais  elle  diffère  de  toutes  les 
autres  par  le  mode  d'attache  de  ce  cylindre,  et  par  tous  les  dé- 
tails de  la  distribution.  Le  bâti  se  compose  d'une  grande  poutre 
horizontale,  sur  le  côté  de  laquelle  le  cylindre  est  boulonné, 
ce  qui  donne  à  l'ensemble  un  aspect  tout  particulier  :  les  glis- 
sières, au  lieu  d'être  dans  le  même  plan  horizontal,  sont  placées 
l'une  au-dessus  de  l'adtre  ;  mais  comme  elles  sont  fortement  re- 
liées au  bâti,  elles  présentent  toute  la  rigidité  désirable.  La  dé- 
tente est  variable  par  Faction  d'un  modérateur  de  Porter  à 
contre-poids,  qui  détermine  par  un  déclanchement  la  fermeture 
rapide  de  l'admission  à  l'instant  convenable.  Les  tiroirs  sont 
remplacés  par  quatre  robinets  de  dispositions  particulières,  qui 
sont  symétriquement  commandés  par  un  plateau  central  animé 
d'un  mouvement  de  rotation  alternatif  ;  les  organes  de  cette  dis- 
tribution ont  été  décrits  et  figurés  en  détail  dans  le  Polytech- 
nisches  Joufmal  de  Dingler,  tome  461,  page  324  (1861),  et  l'on 
trouvera  dans  l'article  qui  a  été  consacré  à  cette  machine  toutes 
les  particularités  qu'il  importe  de  connaître  à  cet  égard.  On  y  a 
reproduit  plusieurs  diagrammes  qui  permettent  d'apprécier  le  bon 
fonctionnement  de  cette  machine,  dans  laquelle  on  peut  obtenir 
séparément  l'avance  convenable,  soit  à  l'admission,  soit  à  l'échap- 
pement,  puisque  la  fonction  de  chacun  des  tiroirs  circulaires  est 
limitée  à  l'une  ou  l'autre  de  ces  fonctions. 

On  assure  que  la  machine  Corliss  fonctionne  couramment  en 
Amérique,  avec  une  consommation  de  i  kilogranmie  de  charbon 
par  force  de  cheval  et  par  heure,  et  cette  indication,  jointe  à 
celles  que  l'on  peut  tirer  de  l'examen  des  diagrammes,  suffira 
sans  doute  pour  que  nos  constructeurs  en  étudient  avec  soin  les 
dispositions. 
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Rooa  aarons  à  parler  ultérieurement  d'une  autre  machine 
américaine  de  Allen,  également  remarquable  par  les  cïrcoDs- 
tuces  de  sa  distribution. 

Parmi  quelques  dispositions  originales  de  machines  à  un  seul 
cjlindre,  celle  de  H.  Cowan  mérite  une  mention  particuliëre. 
HH.  Burgh  et  Cowan,  qui  en  sont  les  inventeurs,  ont  cherché  à 
obtetir  les  avantages  que  présentent  les  machines  à  fourreau  par 
rapport  à  l' allongement  de  la  bielle,  sans  tomber  dans  l'inconvé- 
nient de  ces  énormes  sitifftng-box  que  l'emploi  même  des  four- 
reaux rendait  nécessaires. 


Dans  leur  disposition,  le  piston  armnlaire  est  muni  de  deux 
tiges  do,  faisant  corps  avec  une  forte  pièce  &  T,  désignée  sur  la 
figure  par  A;  c'est  cette  pièce  qui  se  prolonge'  dans  le  fourreau 
fixe  B,  dans  l'intérieur  duquel  elle  glisse,  et  qui  porte  l'extrémité 
de  la  bielle  motrice  C.  Quant  au  piston,  il  est  prolongé  par  une 
sorte  de  poche  D,  assez  profonde  pour  ne  jamais  rencontrer  le 
fourreau,  et  le  cylindre  lui-même  est  muni  d'une  poche  sem- 
blables, pour  laisser  place  à  cet  appendice  du  piston.  Cette 
disposition  est  très-ramassée,  mais  la  saillie  du  fond  du  cylindre 
compense  pour  une  certaine  part  la  diminution  de  longueur 
totale,  que  l'on  cherche  à  obtenir  par  l'emploi  des  fourreaux. 
D'un  autre  cAté,  les  »luffing-box  sont  réduits  à  leurs  dimension» 
ordinaires,  et  le  piston  n'a  besoin  que  de  la  seule  garniture  exté- 
rieure, qu'on  serait  obligé  de  lui  donner  pour  toute  machine  de 
même  dimension. 

Les  machines  horizontales  sont  en  Angleterre  comme  en  France 
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les  pltVLS  employées,  et  sous  ce  rapport  l'Exposition  actuelle  est 
très-remarquable.  Depuis  dix  ans  il  s'est  fait  un  changement 
radical  dans  l'opinion  publique  à  l'égard  des  machines  de  cette 
espèce.  Les  locomotives,  les  locomobiles,  les  bateaux  ont  montré 
les  avantages  de  cette  disposition  :  l'installation  est  plus  facile, 
la  fondation  moins  coûteuse  pour  les  machines  fixes,  le  nombre 
des  pièces  est  diminué,  et  elles  sont  toutes  d'un  abord  pltB 
facile. 

Ces  avantages  ont  été  si  généralement  reconnus  que  l'on  a 
cherché  à  y  appliquer  le  principe  de  Woolf;  c'est  là  peut-être  le 
caractère  le  plus  saillant  de  l'Exposition  actuelle ,  relativement 
aux  dispositions  générales  des  machines  à  vapeur. 

Des  tentatives  analogues  avaient  été  faites  en  France,  particu- 
lièrement à  Rouen,  où  la  machine  de  Woolf  est  en  grand  hon- 
neur à  cause  de  sa  régularité,  mais  jamais  nous  n'avions  vu  autant 
de  tentatives  de  ce  genre. 

En  Belgique,  M.  de  Landtsheer  place  ses  deux  cylindres  l'un 
à  côté  de  l'autre,  et  les  fait  agir  sur  des  manivelles  dans  le  pro- 
longement Tune  de  l'autre  :  en  désignant  par  A  et  A'  les  extrémi- 
tés contiguës  des  deux  cylindres ,  par  B  et  B'  les  extrémités 
opposées,  il  fait  arriver  les  vapeurs  de  la  chambre  A  dans  la 
chambre  A',  celles  de  la  chambre  B  dans  la  chambre  B',  et  il 
arrive  ainsi  à  faire  mouvoir  constamment  les  pistons  en  sens 
contraires  l'un  de  Tautre,  tandis  qu'ils  marchent  dans  le  même 
sens  dans  la  machine  de  Woolf  ordinaire.  Le  système  de  M.  de 
Landtsheer  n'est  représenté  que  par  un  dessin,  mais  par  l'accou- 
plement de  deux  systèmes  semblables,  à  angle  droit  sur  un  même 
arbre,  et  il  est  facile  de  voir  qu'il  obtient  précisément  le  même 
résultat  qu'avec  deux  machines  doubles  à  balancier,  c'est-à-dire 
la  régularité  la  plus  parfaite  que  l'on  ait  encore  obtenue  dansks 
machines  à  vapeur. 

M.  Scribe  de  Gand  a  cherché  la  môme  solution  au  moyan  de 
deux  cylindres  placés  bout  à  bout;  l'un  des  pistons  est  conduit, 
par  une  tige  centrale,  à  la  manière  ordinaire,  l'autre  par  deux 
tiges  latérales  guidées  par  le  premier  cylindre,  et  l'on  voit  qae 
les  deux  pistons  ainsi  attelés  sur  un  même  arbre  et  marchant 
dans  le  même  sens,  exigent  que  la  vapeur  d'échappement  de  la 
chambre  extrême  du  petit  cylindre  soit  ramenée  pour  produire 
son  action  de  détente  dans  la  chambre  opposée  du  grand  cylin- 
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dieiilyalà  un  parcours  considérable,  taudis  que  les  deux 
chiinl)res  séparées  seulement  par  leurs  couvercles  donnent  lieu, 
vers  te  milieu  de  la  machine,  à  une  distribution  bien  plus  favo- 
nble.  Cette  disposition  est  bien  encombrante  par  sa  longueur, 
et  l'on  assure  cependant  que  plus  de  cinquante  macbines  de  ce 
«fslème  fonctîomieiit  dans  les  principales  filatures  de  la  Bel- 
gique. Le  modèle  qui  figure  à  l'Exposition  de  Londres  est  de 
30  chevaux  :  le  constructeur  compte  sur  une  diminution  de  plus 
de  fO  p.  100  dans  le  prix  de  revient,  par  rapport  aux  machines 
1  balanciers  ordinaires. 

La  machine  suédoise  de  Bergsund  est  aussi  à  deux  cylindres 
iccouplés  suivant  le  principe  de  Woolf,  mais  ici  le  petit  cylindre 
est  placé  dans  le  grand  :  cette  machiie  de  60  chevaux  est  des- 
tioéeàuue  chaloupe  canonnière  :  elle  doit  fonctionner  à  i  90  tours 
pu  mbute,  et  la  détente  est  au  total  prolongée  jusqu'à  cinq  fois 
le  volume  primitif;  on  a  eu  soin  d'équilibrer  par  des  contrepoids 
les  différentes  pièces,  condition  sans  laquelle  il  serait  impossible 
de  marcher  régulièrement  avec  une  si  grande  vitesse. 

Le  condenseur  est  disposé  dans  le  bâti  même  de  la  machine, 
par  conséquent  de  manière  à  occuper  le  moins  de  place,  et  le 
changement  de  marche  s'opère  comme  dans  la  machine  de 
Carlsund,  si  bien  appréciée  en  1855,  au  moyen  d'une  bague  ex- 
centrée, que  l'on  manœuvre  par  une  glissière  taillée  en  hélice  : 
cet  organe  très-simple  est  parfaitement  approprié  à  sa  destina- 
tion. 

Noos  avons  dit  qu'en  Angleterre  aussi  la  machine  horizontale 
i  deux  cylindres  dans  lesquels  la  vapeur  fonctionne  d'après  le 
principe  de  Woolf  paraissait  être  l'objet  d'un  grand  nombre  de 
dispositions;  la  figure  ci-jointe  représente  l'une  des  applications 


les  plus  simples  de  ce  principe:  dans  cette  machine  de  MM.  Car- 
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rett,  Marshall  et  Cie  de  Leeds,  les  deux  pistons  ont  la  même 
course  et  leurs  bielles  sont  fixées  sur  des  manivelles  M  et  N  à 
4  80  degrés  l'une  de  l'autre  :  il  en  résulte  que  le  cylindre  B  se 
remplit  de  vapeur  pendant  que  le  piston  A  marche  en  sens  con- 
traire du  premier,  et  que  les  deux  cylindres^  ainsi  placés  l'un  à  côté 
de  l'autre,  permettent  à  la  vapeur  de  passer  directement  de  A  à  B 
par  une  communication  établie  contre  les  fonds  adjacents  des 
deux  cylindres.  La  distribution  peut  alors  se  faire  par  un  seul 
tiroir,  chargé  tout  à  la  fois  de  permettre  à  la  vapeur  nourelle 
d'entrer  dans  le  petit  cylindre  A,  et  à  celle  qui  a  déjà  fourni 

dans  ce  premier  cylindre  son  travail  de 
pleine  pression,  de  pénétrer  dans  le  grand 
cylindre  B  de  détente.  Cet  unique  tiroir  est 
représenté  en  coupe  dans  la  figure  5,  aiaîs 
il  semble  que  Ton  pourrait  utilement  ré- 
duire le  volume  de  la  botte  de  distribution 
qui  parait  ici  très-exagéré;  la  durée  de 
l'introduction  dans  le  petit  cylindre  est  d'ailleurs  réglée  par 
l'action  du  modérateur,  le  tiroir  commun  permettant  ainsi  de 
fonctionner  toujours  suivant  la  puissance  dépensée,  dans  les  con- 
ditions d'économie  les  plus  satisfaisantes.  On  remarquera  d'ail- 
leurs que  le  piston  du  grand  cylindre  est  soutenu  par  sa  tige^  qui 
se  prolonge  de  manière  à  faire  fonctionner  la  pompe  à  air  à  dou- 
ble effet  qui  est  placée  dans  le  môme  axe. 

Afin  d'éviter  les  temps  morts  auxquels  donneraient  lieu  les 
deux  manivelles,  placées  comme  nous  l'avons  dit  dans  le  pro- 
longement l'une  de  l'autre,  MM.  Carrett,  Marshall  et  Cie  leur  font 
d'ailleurs  faire  un  petit  angle  afin  que  la  machine  puisse  se  mette 
facilement  en  marche,  et  qu'il  y  ait  dans  toutes  les  positions  des 
pistons  une  petite  force  agissante. 
Les  dimensions  de  cette  jolie  machine  sont  les  suivantes  : 
Course  commune  0",786:  diamètre  0",317  et  0",533,  ce  qui 
correspond  à  un  rapport  de  1  à  3  entre  les  sections;  force  nor- 
male, 14  chevaux. 

Nous  pourrions  citer  quelques  autres  exemples  de  dispositions 
analogues ,  mais  nous  avons  hâte  de  parler  des  diverses  dispo- 
sitions proposées  pour  réchauffer  la  vapeur  après  sa  sortie  du 
premier  cylindre  et  avant  son  admission  dans  le  second. 
Dans  le  courant  de  1860  nous  avons  assisté,  sur  la  Seine,  aux 
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eipériences  de  H.  Nonnand  fils  du  Havre,  sur  le  bateau  à  va- 
pear  le  Furet,  transformé  par  lui  d'une  manière  analogue.  L'un 
des  cylindres  de  ce  bateau  fonctionnait  alors  comme  cylindre  de 
détente  d'une  machine  de  Woolf,  et  la  vapeur  d'échappement 
du  premier  cylindre  n'y  arrivait  qu'après  avoir  parcouru ,  dans 
lonte  sa  longueur,  un  tuyau  de  conduite  placé  dans  1a  chaudière 
même;  c'est  cette  même  idée  qui  est  aujourd'hui,  eo  Angleterre, 
l'objet  des  principales  préoccupations. 

Nous  en  trouvons  une  première  application  &  une  machin* 
Su  dans  le  modèle  exposé  par  M.  Hay  et  Cie  de  Birmingham. 

Toiei  la  description  de  cette  intéressante  machine  : 


Les  cylindres  ont  respectivement  O'.SS  et  0",S3  de  diamètre, 
^  la  course  de  chacun  des  deux  pistons  est  deO^jeiO;  une  che- 
oûse  de  vapeur  alimentée  directement  par  la  chaudière  enveloppe 
l«s  deux  cylindres.  La  vapeur  s'introduit  dans  le  petit  cylindre  A 
IfiS-  6)  à  la  pression  même  de  la  chaudière,  et  son  introduction 
cwe  à  partir  de  la  moitié  de  la  course  comme  dans  certaines 
nuchiues  à  détente  ;  elle  s'échappe  ensuite  dans  un  réservoir  C, 
placé  BOUS  la  plaque  de  fondation ,  et  entièrement  enveloppé  de 
npenr;  elle  est  emmagasinée  dans  ce  réservoir  C  jusqu'à  ce  que 
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la  manivelle  b  du  plus  grand  cylindre,  calée  à  angle  droit  de  la 
manivelle  a  du  petit,  aient  amené  le  piston  correspondant  à  Tex- 
irémité  de  sa  course;  alors  seulement  le  tiroir  du  grand  cylindre 
s*ouTre  à  l'admission  et  laisse  entrer  dans  ce  cylindre  la  vapeur 
du  réservoir,  également  jusqu'à  demi-course  :  elle  agit  enfin  par 
sa  détente  et  s'échappe  dans  le  condenseur  D,  qui  dans  la  ma- 
chine exposée  était  un  condenseur  à  surface  :  le  mouvement  de 
la  pompe  à  air  est  commandé  par  la  traverse  de  la  tige  du  grand 
piston.  On  s'est  approché  le  mieux  possible  des  conditions  les 
plus  favorables  à  la  continuité  d'une  action  uniforme  en  traçant 
théoriquement  les  diagrammes  auxquels  diverses  combinaisons 
auraient  conduit. 

On  remarquera  que  la  vapeur  est  déjà  détendue  au  double  de 
son  volume  primitif  dans  le  premier  cylindre,  et  que  ce  volume 
détendu,  après  être  venu  occuper  pendant  l'introduction  la  moitié 
du  volume  du  grand  cylindre^  remplit  en  fin  de  compte  ce  volume 
tout  entier,  et  comme  ces  volumes  sont  dans  le  même  rapport 
que  les  carrés  des  diamètres  0,53^  :  0,25*=4,5,  on  voit  que  chaque 
demi-cylindre  du  grand  cylindre  se  détend  jusqu'à  occuper  un 
volume  neuf  fois  plus  considérable  que  son  volume  primitif. 

Le  même  (>rtlicipe  est  encore  réalisé  dans  la  locomobile  de 
M.  Wenhétti^  lèXposée  sous  le  nom  de  Thermo-expangive  steam 
engine, 

La  patente  de  Wenham  est  du  21  mai  IS60>  et  nous  y  lisons  à 
peu  près  que  : 

«  Cette  invention  est  principalement  a{>plicablc  aax  fiia<Atees 
marines  à  condensation^  par  la  détente  de  la  vapeur  à  haute 
pression^  ainsi  qu'il  suit  :  Le  pignon  d'un  arbre  à  manivelles, 
tournant  par  l'action  d'un  ou  plusieurs  cylindres  à  haute  pres- 
sion, engrène  avec  l'arbre  principal  des  machines  à  condensa- 
tion, soit  au  moyen  d'une  roue  dentée,  soit  au  moyen  de  tout 
autre  organe,  les  machÎAes  à  haute  pression  faisant  ainsi  un 
plus  grand  nombre  de  courses  ou  de  révolutions  que  l«s  ma- 
chines à  condensation.  La  vapeur  à  haute  pression  arrive  direc- 
tement de  la  chaudière  aux  machines  sans  condensation,  et 
iq)rès  y  avoir  agi  par  sa  détente,  elle  se  rend  dans  une  série  de 
tubes  placés  dans  la  boîte  à  fumée  pour  s'y  surchauffer,  et  en- 
suite dans  les  cylindres  à  condensation  où  elle  peut  encore  agir 
par  détente  avant  de  se  rendre  dans  les  conduits.  » 
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U  locomobile  exposée  répond  exactement  à  cette  description 
de  la  patente,  et  voici  maintenant  la  traduction  littérale  de  la 
note  appendue  à  cette  locomobile. 

Puissance  mesurée  au  frein  :  \0  chevaux  et  demi. 

Consommation  de  combustible  eni  0  heures  :  \  52^,2i . 

Consommation  d*eau  en  10  heures  :  1 170  litres. 

Pression  effective  :  6  atmosphères  et  demie. 

Diamètres  des  cylindres:  0,1 27 et  0,216. 

Poids  de  la  machine  :  2500  kilog. 

€  La  machine  qui  était  destinée  à  l'Exposition  n'ayant  pas  été 
terminée,  on  lui  a  substitué  celle-ci  [qui  est  destinée  à  faire  com- 
prendre le  principe].  » 

Cette  dernière  indication  n'était  pas  inutile,  car  l'exécution 
laissait  beaucoup  à  désirer. 

Quoi  qu'il  en  soit,  nous  voyons  que  les  chiffres  ci-dessus  re- 
viennent à  une  consommation  de  1^,45  par  cheval  et  par  heure 
en  combustible,  et  en  eau  à  11 '',53  seulement.  Ce  dernier  chiffre 
surtout  est  remarquable,  et  suppose  une  vaporisation  très-ad- 
missible de  7  kilog.  d'eau  par  kilogramme  de  charbon. 

Voilà  donc  trois  dispositions,  nous  dirons  môme  trois  résul- 
tats analogues ,  car  les  essais  ont  donné  pour  chacune  (Telles 
des  chiffres  également  avantageux.  Depuis  les  expériences  de 
1860,  M.  Normand  n'a  cessé  de  donner  ses  soins  à  cette  question 
importante:  il  a  trouvé  dans  plusieurs  circonstances  une  écono- 
mie notable,  mais  seulement  pour  les  machines  sans  enveloppes, 
telles  que  sont  la  plupart  des  machines  de  mer.  Si  nous  sommes 
bien  informé,  on  construirait  en  ce  moment  deux  grands  steamers 
sur  le  même  principe,  déjà  appliqué  au  Loiret,  dont  la  machine 
se  compose  de  trois  cylindres  parallèles,  celui  du  milieu  alimentant 
les  deux  autres,  qui  représenteraient  ensemble  le  deuxième  cy- 
lindre de  Woolf.  On  nous  assure  également  qu'en  Angleterre, 
après  l'essai  qui  en  a  été  fait  par  un  industriel,  l'amirauté  serait 
disposée  à  augmenter  encore  le  champ  de  cette  application,  en 
portant  jusqu'à  quatre  le  nombre  de  cylindres  successifs,  de 
capacités  nécessairement  croissantes,  entre  chacun  desquels  la 
température  primitive  de  la  vapeur  serait  ainsi  restaurée  par  un 
réchauffage  méthodique. 

L'importance  que  semble  prendre  cette  question  nous  fait  un 
devoir  de  revendiquer  pour  notre  compatriote  le  bénéfice  d'une 
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antériorité  qui  nous  semble  surabondamment  constatée  p»  set 
essais  de  1 860  et  par  la  communication  que  bous  avons  faite  de 
ses  premiers  résultats  à  la  séance  de  la  Société  d'encourage- 
ment du  5  décembre  '.  Le  brevet  de  M.  Normand  est  d'ailleort 
daté  du  36  juin  1856. 

A  la  suite  de  ces  appréciations  générales  nous  dirons  quelques 
mots  sur  un  certain  nombre  d'organes  spéciaux  sur  lesquels  il 
nous  parait  utile  d'appeler  l'attention  de  nos  constructeurs. 

La  figure  ci-jointe  représente  une  disposition  proposée  pu 
Allen  pour  opérer  plus  rapidement  l'ouverture  et  la  fermetofe 
des  orifices  de  distribution. 


L'introduction  se  faisant  en  A  et  en  B,  et  l'échappement  en  c, 
les  choses  sont  ainsi  disposées  que  le  canal  HN  intervienne  pour 
faciliter  l'introduction  par  l'ouverture  d'orifices  supplémeD- 
taires.  Le  tiroir  marchant  de  droite  à  gauche ,  l'admissioD 
commencera,  comme  à  l'ordinaire,  aussitôt  que  l'arête  a  sert 
venue  coïncider  avec  l'arête  b,  la  vapeur  entrera  librement  en  A, 
mais  en  mâme  temps  l'arête  n  aura  dépassé  l'arête;)  et  la  vapeur 
entrant  aussitôt  dans  le  conduit  supplémentaire  MN  déboucben 
aussi  par  son  orifice  H  dans  la  lumière  d'Introduction  A.  PcA' 
dant  toute  la  durée  de  l'admission,  la  vapeur  entrera  donc 
comme  si  l'orifice  ordinaire  était  d'une  largeur  double,  ce  qui 
est  d'un  grand  intérêt  pour  la  meilleure  utilisation  de  la  vapeur. 

Dans  la  disposition  que  représente  la  figure  7,  les  largeurs  de 
bande  sont  réglées  pour  que  la  détente  commence  aux  deux  tiers 
de  la  course. 

1.  Buitelin  dt  la  Soeiiti  d'tncouragemtnl  pour  iiadutirie  ualianaU,  I.  Ui< 
p*ge  740. 
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Comme  eiemple  de  distribution  à  détente  variable  à  un  seul 
excentrique  nous  citerons  encore  la  machine  de  ce  même  Al- 
len, ouvrier  mécanicien  de  New-York.  Cette  petite  machine  fonc- 
tionne avec  une  régularité  parfaite,  à  une  vitesse  de  450  tours; 
die  a  quatre  orifices  spéciaux,  destinés  deux  à  deux  à  la  distribu- 
tion, à  chacune  des  extrémités  du  cylindre.  L'excentrique  unique 
est  calé  sur  Tarbre  dans  la  direction  de  la  manivelle;  son  mou- 
vement horizontal  fait  osciller  la  bielle  de  suspension  avec  la- 
quelle la  coulisse  est  articulée,  et  son  mouvement  vertical  dé- 
termine pour  cette  coulisse  un  mouvement  de  va-et-vient  autour 
de  son  pivot,  qui  devient  ainsi  le  centre  de  rotation  d'un  mouve- 
Tement  de  sonnette.  Cette  disposition,  très-remarquable  par  sa 
simplicité,  est  compliquée  dans  la  machine  qui  nous  occupe  en 
ce  que  l'on  a  voulu  obtenir  tous  les  déplacements  de  tiroirs  avec  de 
très-petites  amplitudes  dans  les  organes  que  nous  venons  de  dé- 
crire, et  que  pour  obtenir  ce  résultat,  il  a  été  nécessaire  d'avoir 
recours  à  des  leviers  multiplicateurs  dont  les  articulations  doivent 
prendre  rapidement  du  jeu  par  l'usé. 

Cette  question  des  distributions  à  un  seul  excentrique  est  cer- 
tunement  l'une  des  plus  intéressantes  et  des  plus  nouvelles,  en 
^  <iui  concerne  la  simplification  des  machines-  à  vapeur  et  le 
meilleur  emploi  de  ce  fluide. 

H.  Slwell,  de  Paris,  s'est  beaucoup  occupé  de  ce  problème,  et 
à  est  parvenu  à  le  résoudre  par  des  procédés  analogues,  mais 
plas  sûrs,  soit  par  une  coulisse  rectiligne,  soit  par  une  coulisse 
circulaire,  et  sans  avoir  recours  aux  leviers  d'Allen  ;  les  épures 
qu*il  a  bien  voulu  nous  communiquer  de  ces  solutions  sont  tout 
i  &it  remarquables  :  l'admission  est  identiquement  la  même 
^^  les  deux  chambres  du  cylindre^  et  le  déplacement  du  cou- 
limau  dans  la  coulisse  peut,  dans  tous  les  cas,  être  déterminé 
P^Vaction  d'un  modérateur. 

Le  diagramme  ci-joint  (fig.  8]  est  la  reproduction  fidèle  de  l'un  de 
ceux  obtenus  sur  la  machine  Allen,  avec  l'indicateur  de  Richard. 
i)ans  cet  instrument  qui  a  le  mérite  d'être  de  très-petite  dimen- 
^Q)  les  oscillations  du  piston  de  l'indicateur  sont  amplifiées 
>Q  moyen  d'un  petit  parallélogranune  qui  porte  le  crayon  :  il 
but  que  l'instrument  soit  bien  parfait  pour  fournir  de  pareilles 
tecés  à  une  vitesse  de  4  50  tours  par  minute. 
1a  figure  8  représente  deux  diagrammes  conjugués  obtenus 
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successivement  sur  les  deux  chambres  du  cylindre  :  la  sym^e 
de  ces  courbes  constate  le  bon  fonctionnement  dans  les  deoi 


Cest  encore  sur  la  même  Toachine  Allen  que  H.  Porter  a  ins- 
tallé son  modérateur  ù  boules,  muni  du  contre-poids,  que  nous 
avons  déjà  signalé  à  propos  de  la  machine  Varrall  Elwell  et  Pou- 
lot,  et  dont  le  brevet  en  France  porte  la  date 
A  du  34  juin  1858. 

Lafîgure9  faitcomprendreàpremièrevne 
les  dispositions  de  cet  appareil  :  A  est  la  tige 
verticale  qui  entraîne  le  régulateur  dans  son 
mouvement  et  qui  détermine  par  faction  de 
la  force  centritiBge  l'écartemeot  des  articn- 
lations  CC,  ce  qui  ne  peut  avoir  lieu  qu'ai 
relevaat  en  même  temps  les  extrémités  infé- 
rieures des  contre-bielles  CB  et  du  contre- 
poids D,  qu'elles  supportent.  Ce  régulateur 
ne  diffère  donc  essentiellement  de  ceux  que 
nous  sommes  iiabttués  à  employer  que  par 
l'addition  de  <x  ctHitre-poids,  et  l'on  est  eo 
général  fort  étonné  de  ce  que  l'augmeatatiw 
des  résistances  puisse  ajouter  à  la  sensibilité 
de  l'instrument.  On  peut  cependant  se  ren- 
-dre  compte  des  raisons  -de  cette  sensibilité  tout  à  fiiitexcep- 
tiMinelle. 

Si  dans  un  régulateur  ordinaire,  airivé  à  un  ^tat  d'équilibre 
<m  désigne  par  F  la  force  centrifuge,  agissant  Â  une  dista«ce  A  du 
centre  de  suspension,  et  par  p  le  poids  des  iMiules  agissant  à  la 
distance  r,  on  aura  néocssainemeitt  f  égalité  ëes  »omeat«  : 

¥h  =  pr 
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On  sait  d'ailleurs  que  l'expression  de  la  force  centrifuge,  du 
poids  p  est,  pour  la  vitesse  angulaire  »  et  le  rayon  r, 

Si  Ton  tire  de  cette  dernière  équation  la  valeur  de  <u'  et  si  Ton 
remplace  P  par  sa  valeur,  tirée  de  la  première  équation,  on  trouve 
successivement 

pr       pr        h        h' 

m 

Si  le  mouvement  s'accélère,  les  boules  tendront  à  s'écarter  de 
leurs  positions  primitives,  mais  pour  obéir  à  cette  tendance  il 
faudra  que  la  force  développée  soit  assez  énergique  pour  vaincre 
la  résistance  du  manchon  que  nous  désignerons  par  R.  Le  régu- 
lateur sera  donc  paresseux  jusqu'au  moment  où  la  vitesse  an- 
gulaire sera  deTcnue  &>'  et  qu'en  vertu  de  cette  vitesse  la  nouvelle 
force  centrifuge  F',  plus  grande  que  F,  sera  capable  de  vaincre  à 
la  fois  la  résistance  du  poids  p  et  celledu  manchon  R. 

Ace  moment  les  valeurs  de  A  et  de  r  n'ont  pas  encore  changé 
eiVou  devra  avoir 

V'h  =  {p  +  R)r  F  =  ^J\ 

d'où  l'on  tire  comme  précédemment 

«'.  =  £Z  =  i.  X  ^+^^''  =  1  ^±5. 

pr        pr  h  h         p 

Ce  régulateur  sera  donc  insensible  toutes  les  fois  que  la  vitesse 
ngulaire  a»',  qui  lui  sera  transmise,  ne  sera  pas  assez  grande 
pour  satisfaire  à  la  relation 

—  =  P  +  ^  «  i  +  ^. 

w'  p  p' 

Hos  p  sera  petit  par  rapport  à  R  et  plus  l'instrument  sera  pa- 
resseux. 

On  devra  <d(Mic  donner  à  p  une  assez  grande  valeur,  mais  le 
^tve-^idsde  M.  Porter  permet  également  de  résoudre  la  ques- 
^ou  :  -si,  en«effet,  nous  désignons  par  P  son  action  verticale  sur 
^  boules,  les  raisonnements  qui  précèdent  se  traduiront  dans 
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le  même  ordre  par  les  égalités  suivantes,  dans  lesquelles  nous 
n'aurons  point  à  faire  participer  le  poids  P,  au  développem^t 
de  la  force  centrifuge 


d'où 


d'où 


ji 


et  enfin  : 


FA=(/?  +  P)r  F  =  ^»V, 


pr  pr  h         h        p 

pr  pr        ^'^'       ''A         h  p 


N* 


-   ;>+p        ^p+r 

d'où  l'on  voit  que  l'addition  du  contre-poids  satisfait  parfaite- 
ment à  la  condition  indiquée.  Si  l'on  voulait  rechercher  jusqo'i 
quelle  vitesse  angulaire  » ',  plus  petite  que  o»,  le  régulateur  se- 
sait  insensible,  on  trouY,erait  en  opérant  de  la  même  façon 

F'A  =  (p+P— R')  r 
et 


—  —  i_  JL. 


L'emploi  du  contre-poids  P  assurera  donc  le  bon  fonctionnement 
de  l'appareil  dans  les  deux  sens  et  le  régulateur  sera  tout  aussi 
sensible  quesi  l'on  avait  donné  aux  boules,  un  poids  total  j9 -f"  ^* 

La  solution  de  M.  Porter  sera  môme  préférable  à  celle  qui 
consisterait  à  augmenter  le  poids  des  boules,  parce  qu'elle  n'exi- 
gera pas  de  donner  aux  organes  accessoires  des  dimensions 
aussi  grandes.  En  fait,  le  régulateur  de  M.  Porter  fonctionne  de 
la  manière  la  plus  satisfaisante.  Il  peut  d'ailleurs  s'appUquer 
aux  machines  marines  en  plaçant  horizontalement  la  tige  A  et  en 
remplaçant  le  contre-poids  par  un  ressort  assez  énergique. 

La  généralité  des  machines  locomobiles  offre  bien  peu  de  dif- 
férence avec  les  types  auxquels  les  différents  concours  agricoles 
nous  ont  habitués.  Les  moyens  de  réchauffage  utilisés  en  1860 
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par  M.  Farcot»  et  par  MM.  Barbier  et  Daubrée,  riniroduction  du 
cylindre  dans  le  dôme  de  vapeur,  l'emploi  de  l'hydratmo-puri- 
fieateur  de  H.  Wagner,  dont  nous  osons  à  peine  prononcer  le 
Dom  barbare,  enfin  Vextension  donnée  aux  chaudières  à  foyer 
amovible,  tels  sont  les  faits  un  peu  importants  que  Ton  peut 
signaler  comme  perfectionnements  dans  la  construction  de  ces 
machines  qui  jouent  maintenant  un  rôle  si  considérable  dans 
les  travaux  agricoles  et  dans  ceux  de  Findustrie.  Disons  cepen- 
dant que  leur  application  aux  grandes  machines  à  battre  a  con- 
duit les  constructeurs  à  augmenter  leur  puissance,  et  TËx po- 
sition actuelle  présente  un  assez  grand  nombre  de  locômobiles 
à  deux  cylindres  pouvant  facilement  développer  40  et  12  che- 
Yaux-vapeur. 

Nous  verrons  en  parlant  des  travaux  agricoles  que  même  pour 
le  labourage  à  la  vapeur,  on  cherche  maintenant  à  employer  un 
moteur  qui  n'ait  plus  à  se  déplacer  pendant  toute  la  durée  du 
travail  ;  on  évite  ainsi  la  difSculté  de  conduire  de  lourds  fardeaux 
sur  des  terrains  en  culture,  offrant  presque  toujours  une  résis- 
tance insuffisante.  Cependant  nous  voyons  reparaître  l'ingénieuse 
machine  de  Boydell  qui  porte  sa  voie  avec  elle  :  elle  se  compose 
simplement  de  six  sabots  en  bois,  articulés  sur  chacune  des 
roues  :  ces  sabots  sont  retenus  auprès  de  la  jante  par  des  brides 
en  anse  de  panier  ;  par  suite  de  la  liberté  de  cet  assemblage ,  le 
s9bot  vient  se  placer,  par  une  des  extrémités,  entre  la  roue  et  le 
sol,  et  pendant  que  la  roue  chemine  sur  ce  sabot,  la  bride  reste 
relativement  assez  en  retard  pour  que  la  saillie  qui  retient  la 
bride  se  déplace  et  vienne  d'elle-même  dans  la  meilleure  posi- 
tion pour  relever  le  sabot  aussitôt  qu'il  ne  doit  plus  agir.  Cette 
combinaison  très-simple  est  presque  une  solution  du  problème. 
Mais  si  l'on  cherche  de  moins  en  moins  à  permettre  à  ces 
machines  de  se  déplacer  sur  les  terrains  en  culture,  il  n'en  est  pas 
de  même  en  ce  qui  concerne  les  routes.  On  peut  même  dire  qu'il 
s'est  créé  en  quelques  années,  en  Angleterre,  une  industrie  toute 
nouvelle,  et  encore  inconnue  chez  nous,  c'est  celle  des  machines 
de  traction,  véritables  locomotives  sur  routes  ordinaires  dispo- 
sées de  façon  à  remorquer  des  poids  censidérables ,  soit  pour 
transporter  les  approvisionnements  ou  les  produits  des  usines 
isolées,  soit  pour  alimenter,  comme  réseau  secondaire,  les  stations 
des  chemins  de  fer  avec  ces  produits.  A  Londres  même  ces  ma- 
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chines  foDctionnent  dans  les  rues,  mais  pendant  ]a  nuit  seule- 
ment, et  il  résulte  des  expériences  faites,  que  les  transport! 
opérés  avec  ces  machines,  surtout  dans  les  contrées  monl»- 
gneuses,  coûtent  beaucoup  moins  cher  que  par  les  chevaux. 

Certaines  compagnies  possèdent  jusqu'à  TÎngt  de  ces  machines 
de  traction ,  et  nous  nous  bornerons  à  décrire  celles  que  noui 
avons  vues  à  l'œuvre. 

La  figure  ci-jointe  représente  une  des  traetion-enginti  de 
HH.  Aveling  et  Porter  de  Rochester. 


A  Cylindre  à  vapeur  avec  enveloppe ,  placé  de  manière  1 
échapper  directement  dans  la  chemioëe. 

B  Tender  pouvant  contenir  l'eau  et  le  charbon  nécessaires  pour 
un  voyage  de  12  à  <  5  kilomètres. 

C  Crochet  d'attelage. 

D  Roue  en  biseau  servant  de  gouvernail  et  solidaire  avec  l'a- 
vant-train. 

E  Chaîne  sans  fin  transmettant  le  mouvemait  à  la  roue  mo- 
trice E',  après  un  premier  ralentissement  obtenu  par  l'inter- 
médiaire de  deux  engrenages. 

Les  roues  motrices  sont  folles  sur  l'essieu  ;  elles  peuvent  être 
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tendues  indépendantes  par  Venlèvement  de  la  forte  goupille  e 
mobile  à  la  main,  et  elles  ont  leurs  jantes  doublées  avec  de  fortes 
nervures  en  fer,  interrompues  de  distance  en  distance  et  desti- 
nées à  s'imprimer  sur  le  sol. 

y  Volant  destiné  à  transmettre  le  mouvement  aux  machines 
opératoires  lorsqu'on  se  sert  de  la  machine  à  poste  fixe. 

Deux  hommes  sont  nécessaires  pour  la  manœuvre  en  route, 
le  chauffeur  ne  s'occupe  de  rien  autre  chose  que  delà  surveillance 
du  foyer  ;  le  conducteur  se  place  dans  le  triangle  formé  entre  la 
roue  gouvernail  et  Tavant-train. 

Ces  locomotives  étant  destinées  à  remorquer  de  fortes  charges 
sur  des  rampes  qui  peuvent  aller  jusqu'à  un  sixième  (0,46)  il 
faut  aussi  qu'elles  puissent  les  descendre,  et  elles  sont  à  cet  effet 
munies  de  freins  puissants  qui  fonctionnent  sous  la  main  du 
mécanicien. 

En  recourant  à  la  patente  de  M.  Aveling  de  9  octobre  4860, 
nous  avons  reconnu  que  la  roue  en  biseau  placée  à  l'avant  de  la^ 
lecomotive  est  le  caractère  principal  de  l'invention  ;  le  conduc- 
teur assis  tranquillement  sur  une  planchette,  qui  correspond  à  la 
place  occupée  ordinairement  par  la  barre  d'attelage,  tient  à  la 
main  la  barre  horizontale  de  ce  gouvernail  et  détermine  avec  la 
plus  grande  facilité  tous  l0s  changements  de  direction  néces* 
saires  ;  si  l'on  avait  occasionnellement  à  transporter  la  machine 
par  des  chevaux,  il  sufBrait  de  démonter,  en  môme  temps  que  la 
roue  gouvernail,  les  pièces  par  l'intermédiaire  desquelles  on  lui 
transmet  le  mouvement,  et  deux  chevaux  s'attelleraient  alors  à 
la  manière  ordinaire  aux  crochets  d'attelage  du  banc  du  con- 
dacieur. 

C*est  à  une  machine  de  ce  système  qu'ont  été  confiés  tous  les 
transports  des  engins  et  des  matériaux  employés  au  concours 
des  machines  à  labourer  de  Farningham  :  nous  avons  nous- 
mème  pris  place  dans  un  des  convois,  chargé  de  près  de 
20  tonnes. 

La  machine  de  Bray  construite  dans  des  conditions  analogues 
est  plus  spécialement  appropriée  au  déplacement  des  grands 
poids  dans  les  usines.  L'une  d'elles  est  en  service  courant  aux 
dock-yards  de  Woolwich,  et  la  rapport  quia  été  publié  par  les 
fonctionnaires  de  cet  établissement  de  l'État  ne  laisse  aucun 
doute  sur  son  efficacité.  Une  autre  machine  du  même  système, 
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le  numéro  16,  je  crois,  a  fait  la  pliu  grande  partie  du  transport 
des  grosses  pièces  destinées  à  l'Exposition;  il  nous  a  été  donné 
de  lui  voir  remorquer  à  unedistance  de  dii  milles  (1 6  kilomètres) 
une  chaudière  à  vapeur  du  poids  de  25  tonnes. 


Fis.  11. 

La  tracliim-engine  de  M.  Bray  se  fait  remarquer  surtout  par  les 
dispositions  prises  pour  empêcher  les  roues  de  glisser.  On  v<Ht 
par  la  figure  qu'elle  ressemble  beaucoup  par  son  aspect  général 
aux  petites  locomotives  tenders  qu'on  emploiesur  certaines  lignes, 
mais  l'adhérence  devant  être  très-grande  et  la  machine  devant 
fonctionner  sur  des  terrains  de  diverses  natures,  on  a  eu  recours 
à  un  procédé  très-ingénieux  pour  modifier  cette  adhérence  sui- 
vant les  besoins.  A  cet  effet,  la  jante  de  la  roue  est  percée  sur  toute 
sa  périphérie  d'un  certain  nombre  de  trous,  dans  chacun  des- 
quels  est  logée  unedèntsohdecf  à  laquelleon  donnera,  suivant  les 
besoins,  une  saillie  plus  ou  moins  grande;  la  sortie  de  ces  deuts 
est  déterminée  par  un  excentrique  qui  entoure  le  moyeu  :  on  ma- 
nœuvre à  volonté  cet  exentrique  de  manière  que  le  maximum  de 
saillie  ait  lieu  en  tel  point  de  la  circonférence  que  l'on  voudra  ; 
si  le  sol  est  très-meuble,  la  dent  devra  mordre  fortement  et 
l'excentrique  sera  placé  de  manière  que  la  dent  tout  entière 
se  cramponne  sur  le  sol.  Si,  au  contraire,  l'adhérence  est  suffi- 
sante par  elle-même,  l'excentrique  sera  tourné  en  sens  inverse, 
et  ce  sera  à  la  partie  supérieure  que  la  dentsortira  de  son  alvéole 
de  toute  sa  longueur. 

Celte  disposition  n'est  d'ailleurs  prise  que  pour  les  deux  roues 
motrices  seulement;  la  troisième  roue  qui  est  à  l'avant  sert  spé- 


MACHINES  MOTRICES.  129 

cialement  i  produire  les  changements  de  direction,  et  elle  ne 
porte  toujours  qu'une  faible  part  du  poids  total. 

Lorsque  Tappareii  doit  servir  aux  manœuvres  d'atelier  ou  lui 
fait  traîner  une  grue  à  vapeur,  on  l'équipe  des  cordages  nécessai- 
res pour  opérer  au  besoin  par  traction,  et  en  débrayant  ses  roues 
on  peut  aussi  s'en  servir  comme  une  locomobile  ordinaire  pour 
tourner  tout  arbre  moteur. 

On  voit  par  tous  ces  détails  que  la  Iraction-engine  constitue  dès 
à  présent  un  nouveau  genre  de  machines  à  vapeur  d'un  intérêt 
réel. 

Tout  à  eâté  de  ces  machines  de  traction  se  trouve  une  voiture 
à  vapeur  destinée  au  transport  des  voyageurs,  à  grande  vitesse. 
La  machine  comporte  deux  cylindres  placés  sous  le  tablier  et 
dont  les  pistons  sont  attelés  aux  roues  motrices  directement  par 
des  bielles  :  le  conducteur  est  assis  à  l'avant  et,  au  moyen  d'une 
transmission  qu'il  fait  fonctionner  à  la  main,  il  fait  tourner  d'une 
seule  pièce  tout  l'avant-train  quand  il  veut  modifier  la  direction. 
Lesdeux  cylindres  développent  ensemble  une  puissance  deiche* 
vaux  et  ils  doivent  sufiSre  au  service  de  42  voyageurs,  avec  une 
vitesse  de  20  kilomètres  à  l'heure  sur  routes  ordinaires.  Cette 
maclûne,  très-bien  exécutée  d'ailleurs,  sort  des  ateliers  de  M.  Co- 
wan  [ïarrow  and  Hilditch's  patent). 

Les  essais  de  voitures  à  vapeur  ont  peu  réussi  sur  les  routes 
ordinaires,  et  bien  que  la  première  locomotive,  celle  de  Cugnot, 
que  possède  le  Conservatoire,  fÙt  destinée  à  cet  .objet,  la  ques- 
tion est  à  peine  aujourd'hui  plus  avancée  que  cent  ans  plus  tôt. 
[La  machine  de  Cugnot  date  de  4770.) 

M.  Goldvirorthy  Gurney,  qui  s'est  beaucoup  occupé  de  la  ven- 
tilation du  nouveau  parlement,  a  bien  voulu  nous  remettre  un 
exemplaire  de  la  notice  '  qu'il  a  récemment  publiée  sur  ses  excur* 
siens  de  4  829;  les  procès-verbaux  de  ces  expériences  sont  vrai- 
ment cvrîeux  à  consalter  aujourd'hui,  et  comme  le  constate  un 
comité  de  la  Chambre  des  communes  en  4834 ,  dans  un  rapport 
spécial  :  «  Fenquéte  est  de  nature  à  faire  penser  que  la  substitution 
des  moyens  mécaniques  au  travail  des  animaux  pour  la  locomo- 
tion sur  les  routes  ordinairesest  un  des  plus  importants  perfection- 

1.  Aceonnt  of  the  invention  oftiie  steam-jet  and  ils  application  (o  steamboat» 
and  loeoootive  enginea.  Londres,  1S59. 
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nements  qui  aient  été  introduits  dans  les  moyens  de  transport. 
Le  comité  la  regarde  dès  lors  comme  absolument  pratique.  » 

Nous  serions  donc  moins  avancés  aujourd'hui. 

Dans  cet  opuscule,  M.  Gurney  revendique,  avec  toute  appa- 
rence de  raison,  l'invention  du  jet  de  vapeur  pour  activer  la 
combustion.  Malgré  tous  les  insuccès  qui  se  sont  succédé,  nous 
serions  donc  redevables  à  ces  recherches,  que  nous  regardons 
comme  stériles,  non-seulement  de  la  première  idée  de  locomo- 
tion, mais  encore  du  tirage  artificiel,  qui  leur  a  donné  pour  ainsi 
dire  une  seconde  vie,  en  les  douant,  dans  les  chaudières  tabu- 
laires, d'une  activité  de  production  jusqu'alors  inconnue. 

Il  nous  reste  ^  dire  quelques  mots  des  machines  à  air  et  des 
machines  à  gaz.  Si  la  machine  Ericcson  s'est  multipliée  dans  ces 
dernières  années  en  Amérique,  si  elle  a  prif  en  Allemagne  une 
certaine  faveur,  si  elle  cherche  même  à  pénétrer  en  Angleterre 
sous  la  forme  même  que  nous  avons  fait  connaître  à  nos  lecteurs 
dans  notre  numéro  du  4*^  avril  4861,  elle  est  partout  limitée 
aux  petites  forces,  et  son  excès  de  volume  nous  parait,  à  cet 
égard,  être  un  obstacle  infranchissable. 

Nous  avons  vu  chez  M.  Napier  un  petit  modèle  qui  fonction- 
nait certainement  mieux  que  celui  sur  lequel  nous  avons  opéré. 
MM.  Fawcett  et  Preston,  de  Liverpool,  se  proposent  de  se  livrer 
à  cette  fabrication  sur  une  grande  échelle,  et  une  petite  pompe 
à  incendie  construite  par  M.  Neil  témoigne  de  l'intérêt  qui 
s'attache  à  l'emploi  de  l'air  comme  moteur. 

Nous  donnons,  par  la  figure  ci-jointe,  une  idée  assez  exacte 
d'une  autre  machine  à  air  chaud  de  M.  Wilcox,  qui  nous  vient 
également  d'Amérique,  et  dans  laquelle  on  a  conservé  le  prin- 
cipe du  régénérateur  d'Ericcson.  Elle  se  compose  simplement 
d'un  soubassement  formant  fourneau,  sur  lequel  sont  établis 
deux  cylindres  verticaux  A  et  B.  Le  premier  cylindre  A  est  direc- 
tement placé  au-dessus  du  foyer  F,  et  c'est  dans  sa  chambre  infé- 
rieure que  l'air  est  porté  à  la  plus  haute  température.  Cet  air  est 
d'abord  aspiré,  à  la  température  ordinaire,  dans  la  chambre  su- 
périeure de  ce  cylindre,  comprimé  un  peu  pendant  le  mouve- 
ment de  retour  du  piston,  puis  chassé  par  lui  au  travers  d'un 
robinet  M  de  distribution  et  par  des  canaux  remplis  de  feuilles 
métalliques,  au  contact  desquelles  il  se  réchauffe  dans  le  bas  du 
cylindre  .à  simple  effet  B,  chargé  d'utiliser  une  partie  seulement 
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de  U  chaleur  perdue  du.  foyer.  Enfin  cet  air  arrive  dans  le  fond 
do  cylindre  A,  où  il  développe  le  plus  grand  travail  moteur  avant 
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de  s'échapper  par  les  feuilles  métalliques  chargées  de  le  dé- 
pouiller de  la  plus  grande  partie  de  son  calorique,  avant  qu'il  ne 
se  perde  dans  l'atmosphère. 

Quant  aux  organes  de  transmission,  ils  ressemblent  beaucoup 
à  ceux  d'une  machine  verticale  à  deux  cylindres;  l'arbre  moteur 
horizontal  est  coadé  pour  recevoir  l'action  de  la  bielle  motrice. 
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et  il  porte  à  son  exiréinité  une  autre  manivelle  N,  au  bouton  de 
laquelle  est  assemblée  la  tige  articulée  du  piston  B.  Un  modéra- 
teur à  boules  agit  d'ailleurs  à  la  manière  ordinaire  pour  faci- 
liter ou  entraver,  suivant  qu*il  en  est  besoin,  l'introduction  de 
l'air,  sur  lequel  la  chaleur  doit  développer  son  action  motrice. 

Cet  appareil  fonctionne  avec  régularité;  il  a,  comme  toutes  les 
machines  à  air  chaud,  un  volume  exagéré  par  rapport  au  tra- 
vail qu'il  développe.  M.  Wilcox  assure  qu'il  ne  dépense  pas  plus 
de  3  à  4  kilogrammes  d'anthracite  par  force  de  cheval  et  par 
heure. 

La  machine  Lenoir  ne  s'est  point  modifiée  depuis  que  nous 
avons  fait  connaître  les  résultats  de  nos  expériences  de  l'an  der- 
nier. Elle  a  reçu  à  Londres  tout  l'accueil  qu'elle  méritait;  mais 
son  rôle  est  également  limité  :  elle  n'est  applicable  avec  avan- 
tage qu'aux  petites  forces,  et  nous  espérons  que  les  détails,  peut- 
être  trop  étendus,  dans  lesquels  nous  sommes  entré  sur  les  ma- 
chines à  vapeur  aideront  à  faire  voir  qu'elle  ne  saurait  être 
menacée  par  ces  machines  ingénieuses,  qui,  en  gravitant  autour 
d'elle  et  en  utilisant  une  partie  des  principes  qu'elle  met  en 
œuvre,  ne  font  que  rehausser  ses  mérites,  sans  parvenir  à  les 
égaler. 

a.  T. 
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BfSTginBTOlgiaOZNTS  SUR  XJk  VENTIULTIOM 

afiCDElLLIS  ER  ANGLETKRRB  EN  1862. 

Par  m.  le  général  MORIN. 


Les  moyens  d'assainir  et  de  chaufler  les  lieux  habités  de  tous 
genres  ont,  depuis  un  certain  nombre  d'années,  appelé  Tatten- 
tkm  des  savants  et  des  ingénieurs  anglais.  Leurs  plus  grands 
établissements,  les  chambres  du  parlement,  Tliôtel  des  postes, 
phisienrs  hôpitaux,  les  salles  de  réunion,  quelques  habitations 
ptrticulières,  d'immenses  locaux,  comme  le  palais  de  Syden- 
hiflif  cmt  été  l'objet  de  tentatives  plus  ou  moins  heureuses,  dont 
rexamen  ne  peut  que  profiter  aux  progrès  de  Tart,  si  simple  en 
apparence  et  cependant  si  difficile,  de  la  ventilation. 

L'Exposition  universelle  de  1862,  en  m'appelant  à  Londres, 
m'a  fourni  l'occasion  de  visiter  quelques  établissements,  sur  les- 
quels j'ai  pu  me  procurer  des  renseignements,  dont  les  uns  offi- 
ciels, les  autres  officieux,  sont  de  nature  à  faire  connaître  les 
opinions  des  hommes  qui  se  sont  le  plus  occupés  de  la  question, 
les  dispositions  diverses  adoptées,  ainsi  qùt  les  résultats  obtenus 
6l  les  îneonvénients  signalés. 

Redonnerai  donc,  dans  cette  note,  une  analyse  des  documents 
officiels  et  une  description  succincte  des  dispositions  que  j'ai 
visitées  ou  sur  lesquelles  il  m'a  été  fourni  des  renseignements, 
sn  sirivant  à  peu  près  l'ordre  des  dates  et  en  me  réservant  de 
compléter  plus  tard,  s'il  m'est  possible,  les  données  que  j'ai  re- 
cueillies. 

Tkémie  pratique  dé  la  ventilation^  par  M.  le  docteur  Reid.  L'un 
des  docoments  les  plus  anciens  et  les  plus  complets  est  Fou- 
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vrage  que  le  docteur  Reid  a  publié  en  4844  sous  le  titre  de  ///tw- 
tratiùM  ofihe  theory  and  praciice  of  ventilation.  Cet  ouvrage,  qui 
contient  une  foule  d'observations  et  de  remarques  très-justes  sur 
les  effets  si  variés  de  la  circulation  de  Tair,  met  en  évidence  les 
difficultés  de  la  question  en  même  temps  qu*il  en  établit  asseï 
bien  la  solution. 

Malheureusement  Tauteur,  appelé,  par  suite  de  ses  travaux  et 
d'une  enquête  au  parlement,  à  modifier  les  dispositions  et  les 
appareils  déjà  adoptés,  ne  fut  pas  libre  de  suivre  complètement 
ses  idées  et  se  laissa  aller  à  recourir  à  des  moyens  à  peu  près 
inverses.  De  là  résulta  un  insuccès,  si  ce  n*est  complet ,  au 
moins  assez  grand  pour  que  la  direction  du  service  lui  SCki  re- 
tirée, j 

Mais  son  ouvrage  n'en  a  pjas  moins  le  mérite  réel  d'élucider  la 
question,  et  c'est  ce  qui  m'a|engagé  à  en  donner  l'extrait  suivant. 

M.  Reid,  qui  était  à  Edimbourg  chargé  d'un  cours  de  chimie, 
avait  utilisé' dé  diverses  ms|mères  la  puissance  de  l'appel  pour 
obtenir  des  effets  de  ventilation,  auxquels  il  attribuait  des  résul- 
tats probablement  un  peu  exagérés,  mais  qui,  jusqu'à  un  cer- 
tain point,  peuvent  être  au  moins  fort  voisins  de  la  vérité.  D  en 
cite  quelques-uns  que  je  crois  devoif  reproduire,  malgré  la  cou- 
leur, tant  soit  peu  brrt*annique^de*(Ses  exemplife  et  de  son  appré- 
ciation. I 

Exemples  des  avantages  d'une  ventilation  convenable  cités  par  le 
docteur  Reid.  «  Il  y  a  quelques  années,  dit-il,  environ  cinquante 
€  membres  d'un  des  clubs  de  la  Société  royale  à  Edimbourg  dt- 
«  nèrent  dans  un  appartement  que  j'avais  fait  construire  et  d'où 
«  les  produits  de  la  combustion  des  becs  de  gaz  étaient  exclus  i 
«  l'aide  d'un  tuyau  fixé  aux  appareils  et  caché  dans  le  pendentif 
€  gothique  auquel  ils  étaient  suspendus.  Une  abondante  quan- 
€  tité  d'air  à  une  douce  température  circulait  dans  l'apparle- 
«  ment  pendant  toute  la  soirée,  et  son  effet  était  varié  de  temps 
«  à  autre  en  y  mêlant  des  substances  odoriférantes,  de  manière 
«  à  pouvoir  produire  successivement  les  parfums  d'un  champ  de 
«  lavande  ou  d'un  bosquet  d'orangers. 

«  Pendant  tout  le  temps  du  dîner,  les  convives  ne  firent  au- 
«  cune  remarque  spéciale;  mais  le  maître  d'hôtel  qui  avait  fourni 
«  le  repas  et  qui  était  familier  avec  leurs  habitudes,  parce  qu'il 
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«  les  traitait  ordinairement,  fit  remarquer  aux  commissaires  que 
a  Von  avait  consommé  trois  fois  plus  de  vin  que  ne  le  faisait  or* 
«  dinairement  la  môme  société,  dans  la  même  salle  éclairée  au 
<  gaz  et  non  ventilée.  Il  ajouta  qu'il  avait  été  surpris  de  voir 
c  des  convives,  qui  ne  buvaient  habituellement  que  deux  petits 
€  verres  de  vin,  consommer,  sans  hésiter,  plus  d'une  demi-boa- 
c  teille;  que  d'autres,  dont  l'usage  était  de  boire  une  demi-bou- 
c  teille,  en  avaient  pris  une  et  demie,  et  qu'en  définitive,  à  la  fin 
«  du  repas,  il  avait  été  obligé  de  faire  chercher  beaucoup  plus 
«  de  Yoitares  qu'à  l'ordinaire  pour  reconduire  les  convives  chez 
f  eux.  > 

Le  docteur  Reid  a  soin  d'ajouter  que  des  informations  ulté* 
rieures,  prises  sur  la  santé  de  ces, convives,  lui  avaient  appris 
qu'il  n'était  résulté  pour  aucun  d'epx  de  conséquence  fâcheuse 
de  ce  festin,  et  qu'ils  ne  s'étaient  p^s  même  aperçus  de  l'excès 
de  leur  consommation.  \ 

A  l'inverse,  et  comme  effet  moins  avantageux  d*une  abondante 
ventilation,  le  docteur  cite  l'exemplf  de  certaines  manufactures, 
où  le  grand  renouvellement  de  l'air  avait  développé  chez  les  ou- 
vriers un  tel  surcroît  d'appétit,  que  la  paye,  qui  leur  suffisait 
auparavant,  était  devenue  trop  faible  pour  satisfaire  leur  faim, 
n  ajoute  enfin  qu^  dans  toute  mffison  bien  ventilée,  la  dépense 
en  vins  et-  en  nourriture  est  plus  considérable  que  dans  celles 
qui  le  sont  mal,  et  qu'une  fête  donnée  dans  des  salons  où  Ton 
étouffe  et  où  l'air  est  saturé  de  vapeurs  est  beaucoup  plus  éco- 
nomique que  si  elle  avait  lieu  à  l'air  libre. 

Malgré  l'apparence  un  peu  excentrique  de  ces  réflexions,  on 
ne  peut  s'empêcher  de  reconnaître  que  les  conséquences  en  sont 
justes,  et  qu'une  ventilation  convenable  ne  peut  que  contribuer 
à  entretenir  toutes  les  fonctions  dans  un  état  satisfaisant,  en 
même  temps  qu'elle  laisse  plus  de  lucidité  à  l'intelligence. 

Difficultés  provenant  de  la  divergence  des  opinions  et  des  sensations. 
Le  docteur  Reid  énumère  longuement  les  difficultés  et  les  tribu- 
lations qu'éprouve  tout  ingénieur  qui  s'occupe  de  ventilation, 
par  suite  de  la  différence  des  appréciations  personnelles.  Tandis 
qu'un  membre  du  parlement  se  plaignait  de  l'excès  de  la  chaleur, 
un  autre  venait  déclarer  qu'il  souffrait  du  froid  ;  l'un  demandait 
une  température  de  44  à  42«,  l'autre  celle  de  24  à  23o,  etc.  En 
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présence  de  pareilles  divergences  d'appréciation,  et  dans  Fiai- 
possibilité  d'y  satisfaire,  il  faut  établir  des  prescriptions  géné- 
rales, des  moyens  d*en  constater  l'exécution  et  des  agents  res- 
ponsable». 

Il  y  a  aussi,  pour  les  lieux  de  réunions  nombreuses,  à  tenir 
compte  d&  certaines  circonstances. 

A  la  Chambre  des  communes,  on  élevait  la  température  à  16 
ou  47*  avant  l'ouverture,  et  pendant  la  séance  elle  variait  de  17 
à  21^,  selon  l'activité  de  la  ventilation,  qui  doit  elle-^méme  être 
réglée  d'après  le  nombre  des  membres  présents,  la  température 
à  laquelle  on  peut  abaisser  l'air  quand  il  fait  chaud,  et  son  degré 
d'hygrométricité. 

Le  docteur  assure  que,  dans  des  séances  de  nuit,  où  les  débats 
avaient  duré  longtemps,  il  lui  est  arrivé  quelquefois  de  faire  mo- 
difier plus  de  cinquante  fois  la  marche  des  appareils. 

Comme  fait  général,  il  a  remarqué  qu'avant  l'heure  du  dtner 
on  peut,  avec  avaii^ge,  diminuer  l'activité  de  la  ventilation  et 
élever  la  température.  A  l'inverse,  après  dîner,  les  autres  cii^ 
constances  restant  les  mêmes,  la  température  doit  être  abaissée, 
la  ventilation  activée  et  le  degré  d'hygrométricité  diminué. 

Vers  la  fin  des  longues  séances,  il  convient  d'élever  un  peu  la 
température.  ^      «  » 

Il  insiste  ensuite  sur  les  inconvénients  particulier»  que  pré- 
sente l'emplacement  actuel  du  parlement  :  la  fumée  des  bateaux 
à  vapeur,  celle  des  maisons  voisines,  l'odeur  des  cuisines,  les 
huiles  empyreumatiques  des  usines  à  gaz  qui  surnagent  sur  les 
eaux  de  la  Tamise,  les  exhalaisons  du  cimetière  de  Westminster, 
celles  des  rues,  et  jusqu'à  la  fumée  de  tabac,  etc.  Le  pauvre  doc- 
teur voyait  alors  partout  des  ennemis  de  la  ventilation.  Qu'eùt- 
il  dit  en  4862? 

Influence  de  Vétat  hygrométrique  de  Vair  sur  les  effets  de  la  venti- 
lation.  Le  docteur  Rcid  ^  fait  observer  avec  raison  que  l'air  froid 
contient  peu  d'eau  à  l'état  de  vapeur  dissoute,  et  que  quand, 
après  avoir  été  échauffé,  il  arrive  en  contact  du  corps,  il  lui  en- 
lève rapidement  de  rhumidité.  La  peau  devient  alora  sèche  et 
dure,  les  narines  et  les  organes  respiratoit e&  soêA  aSedés^  et  une 

1.  Page  189. 
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disposition  à  la  toux  se  manifeste.  Il  faut  donc,  en  hiver,  pour 
éviter  ces  effets,  donner  à  Tair  chauffé  artificiellement  le  degré 
d*hamidité  correspondant  à  la  température  à  laquelle  on  Télève. 
L'étét  l'air  est  naturellement  à  peu  près  saturé  de  vapeur,  et  il 
fiiut  chercher  i  le  rafraîchir  avant  qu*il  ne*pénètre  dans  les  lieux 
à  ventiler»  afin  d'abaisser  de  quelques  degrés  seulement  sa  tera- 
péraftore. 

Électrisation  de  l'air.  Le  développement  de  la  vapeur  étant 
toujours  accompagné  d'un  dégagement  d'électricité,  c'est  à  cette 
circonstance  que  l'on  attribue  la  formation  de  l'ozone,  et  il  n'est 
pas  improbable  que  la  saturation  hygrométrique  de  l'air  artifi- 
ciellement obtenu  puisse  avoir  en  outre  l'avantage  d'augmenter 
la  proportion  d'ozone  qui  existe  naturellement  dans  l'air.  C'est 
une  expérience  à  faire. 

Purification  de  Vair.  Le  docteur  Reid  ^  recommande  : 

4»  D'empêcher  l'introduction  de  la  suie,  qM  répand  dans  l'at- 
mosphère des  villes  anglaises  l'usage  du  charbon  de  terre,  en 
obligeant  l'air  de  traverser  des  toiles  à  larges  mailles  ou  canevas; 

^  De  mouiller  l'air,  en  le  forçant  à  passer  dans  une  sorte  de 
poussière  d'eau. 

Ces  deux  conditions  sont  encore  remplies  au  parlement, 
comme  je  l'indiquerai  plus  loin. 

Quantité  dair  extraite.  Suivant  le  D'  Reid ,  le  volume  d'air 
qu'il  convient  d'admettre  varie  non-seulement  avec  le  nombre 
des  personnes,  avec  les  saisons,  avec  l'état  de  l'atmosphère,  mais 
encore  avec  les  heures  de  la  journée.  Dans  les  séances  avant  les 
repas,  il  faut  moins  d'air  que  pour  celles  qui  ont  lieu  après  le 
dtaer. 

Le  plus  grand  volume  nécessaire  à  la  Chambre  des  communes 
correspondrait,  à  Londres,  à  la  saison  d'automne,  où  l'air  est 
chaud  et  humide,  le  vent  peu  sensible,  venant  généralement  de 
l'est,  le  baromètre  bas,  le  sol  humide  et  la  marée  élevée.  A  ce 
moment,  50000  pieds  cubes  par  minute,  ce  qui  revient  à  peu 
près  à  84000  mètres  à  l'heure,  sont  à  peine  suffisants  si  la  Cham- 
bre des  communes  est  pleine. 

1.  Page  210. 
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Or,  d'après  des  relevés  rapportés  par  le  D'  Reid,  le  nom- 
bre des  personnes  présentes  s'est  élevé  au  plus  à  800.  Le  vo- 
lume ci-dessus  correspondrait  donc  à  405  mètres  cubes  par 
heure  et  par  individu ,  ce  qui  excède  les  évaluations  que  j'ai 
données,  et  que  quelques  personnes  sont  tentées  de  trouver 
exagérées. 

Malgré  ce  chiffre  élevé,  la  ventilation,  môme  avec  les  amélio- 
rations qu'elle  a  reçues,  ne  paraît  pas  satisfaisante.  Le  mode 
d'introduction  à  travers  des  tapis  que  l'on  a  adopté  et  que  j'in- 
diquerai plus  loin,  doit  apporter  très-probablement,  à  l'arrivée 
de  l'air  nouveau  par  les  orifices  disposés  à  cet  effet,  un  obstacle 
qui  empêche  son  volume  d'atteindre  celui  de  l'évacuation  et 
déterminer,  comme  j'ai  eu  l'occasion  de  le  constater,  des  cou- 
rants d*air  très-considérables,  entrant  par  les  portes  et  les  ou- 
vertures accidentelles. 

Dispositions  proposées  pour  la  Chambre  des  communes.  M.  le 
D'  Reid  '  donne  la  description  d'un  projet  qu'il  avait  proposé 
pour  la  ventilation  de  la  Chambre  des  communes  et  dans  lequel 
l'admission  de  l'air  devait  avoir  lieu  par  le  plafond  et  l'extrac- 
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tion  par  le  plancher.  Les  dispositions  déjà  existantes  et  que  l'on 
ne  voulut  ou  que  l'on  ne  put  sans  doute  pas  changer,  dans  un 
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bâtiment  construit,  empêchèrent  Tadoption  de  ce  système  ra- 
tionnel et  obligèrent  l'auteur  à  laisser  produire  à  Finverse  l'entrée 
par  le  sol  et  l'échappement  par  le  haut,  ce  qui  ne  lui  a  pas  réussi, 
non  plus  qu'à  ses  successeurs.  A  l'appui  de  la  disposition  qu'il 
proposait»  le  D'  Reid  a  fourni  l'exemple  d'une  grande  salle 
de  réunion  qu'il  avait  fait  construire  à  Edimbourg  et  dont  il  donne 
la  coupe  que  nous  reproduisons  dans  la  figure  i  ci-contre. 

L'on  voit  de  suite  le  mode  d'introduction  et  de  sortie  pro- 
*posé  par  Fauteur  et  qui  consistait  dans  l'évacuation  et  l'intro- 
duction de  l'air  par  appel. 

Disposition  pour  éviter  les  inconvénients  de  remploi  du  gaz  d'éclai- 
mgei  r intérieur.  Une  autre  question,  qui  lui  était  aussi  soumise, 
était  celle  de  l'emploi  du  gaz  d'éclairage  à  Tintérieur  des  salles 
et  des  moyens  d'en  éviter  les  inconvénients; 

n  en  indique  les  solutions  suivantes  que  Ton  comprendra  de 
suite  à  l'examen  des  figures.  Pour  le  cas  d'un  éclairage  à  l'aide 
de  lustres  placés  au-dessous  d'un  pendentif,  il  propose  ou  de 
conduire  les  gaz  brûlés  par  un  tuyau  traversant  le  pendentif  et 
les  évacuant  directement  à  l'extérieur  \fig,  2),  ou  de  les  verser 


Fig.  î. 

dans  des  conduits,  qui,  après  avoir  longé  les  longs  pans  de  la 
toiture,  redescendraient  aux  conduits  inférieurs  généraux  de 
l'appel  ^yfig.  3).  Dans  ce  dernier  cas,  la  chaleur  du  gaz  et  de  la 
combustion  pourrait  être  en  partie  utilisée  pour  élever  l'hiver  la 
température  des  locaux  éclairés.  Il  indique  que  la  même  dis- 
position peut  être  appliquée  au  cas  où  il  y  a  des  lustres  ou  un 
éclairage  à  travers  des  panneaux  horizontaux  ou  inclinés.  La 
figure  4  fait  comprendre  la  dispojsiUon  exécutée  pour  éclairer 
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tout  le  pourtour  d'un  plafond  par  une  corniche  en  panneaui 

transparents. 


»  'v-  ■■ 


Kg.  *. 

Le  gaz  aOlue  par  deux  tubes,  l'un  c  destiné  à  alimenter  le* 
becs  permanents,  l'autre  b  qui  ne  sert  qu'à  l'allumage.  Le  pre- 
mier porte  environ  60  becs  et  le  second  est  percé  d'une  infinité 
de  trous.  En  allumant  celui-ci  en  un  seul  point,  la  flamme  se 
communique,  de  proche  en  proche,  sur  toute  sa  longueur  tt 
allume  tous  les  becs  permanents  dv  tuyau  c.  Cela  fait,  on  ferme 
le  robinet  du  tuyau  d'alluctnige  b  et  les  becs  permanents  seuls 
restent  lumineux. 

Par  ce  dispositif,  une  seule  ouverture  est  nécessaire  pour  l'al- 
lumage général,  et  le  léger  échappement  de  gaz  qui  se  produit 
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ne  présente  pas  d'incoBvénients,  parce  que  la  corniche  creuse 
est  toujours  soumise  à  Taetion  de  Tappel  général  de  ventilation. 
Uauleur  indique  enfin,  par  une  sorte  de  plan  général  qu'il  est 
inntile  de  reproduire,  que,  pour  la  Chambre  des  communes,  les 
lustres  principaux  placés  au  plafond  devaient  avoir  leurs  con- 
doits  spéciaux  d'évacuation  des  gaz  brûlés,  et  que  ces  conduits 
recevaient  par  des  branchements  particuliers  les  gaz  de  tous  les 
antres  appareils.  Des  vannes  régulatrices  étaient  d'ailleurs  dis- 
posées de  manière  à  modérer  le  tirage  particulier  de  chacun  des 
appareils. 

Enquête  de  4854.  En  4854,  la  Chambre  des  lords  a  fait  une  en- 
quête très-détaillée  sur  les  résultats  obtenus  avec  les  différents 
appareils  de  chauffage,  de  ventilation  et  d'éclairage  employés 
on  à  employer  dans  le  nouveau  palais  du  parlement.  Les  ques- 
tions relatives  à  ces  parties  du  service  sont  traitées  et  décidées 
séparément  par  chacune  des  deux  Chambres,  quoique  les  lieux 
de  leurs  séances  et  toutes  leurs  dépendances  soient  situés  dans 
le  même  bâtiment  et  très-rapprochés  les  uns  des  autres.^ 

Déjà,  à  cette  époque,  la  salle  de  la  Chambre  des  communes 
était  chauffée  et  vratilée  par  les  appareils  que  bous  décrirons 
plus  loin,  mais  la  Chambre  des  lords  l'était  encore  au  moyen  de 
ceux  que  le  D'  Reid  avait  établis. 

Daas  eette  enquête,  M.  Goldsworthy  Gumey,  à  qui  la  Chambre 
des  lords  a  définitivement  confié  la  direction  des  travaux  et  du 
serviee  du  elMufiiEige  et  de  ki  ventilation  des  parties  du  palais 
qui  lui  sont  aiéstées  el  q»i  avaient  déjà  reçu  les  mêmes  attribu- 
tions de  la  Chambre  des  communes,  a  exprimé  des  opinions 
que  nous  allons  chercher  à  résumer  ainsi  qu'il  suit  : 

Les  émanations  de  la  transpiration  cutanée  ailèrent  davantage 
la  pureté  de  l'air  que  les  effets  de  la  respiration. 

L'extraction  de  ces  émanations  au  niveau  ou  au  travers  du 
plancher  les  entraîne  avant  qu'elles  n'aient  pu  s'élever  et  se 
mêler  à  l'air  qui  doit  être  respiré,  et  plus  tôt  elles  peuvent  être 
enlevées  mieux  cela  vaut  '.  Il  insiste  pour  montrer  qu'une 
grande  partie  de  l'air  vicié  tend  natur.ellemeut  à  se  maintenir 

1.  N**  432,  page  S9,  el  434,  page  42  des  procès-Terbaax  de  l'enquête  de  la 
Chambre  des  lords,  24  mars  1854. 
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près  du  sol,  tandis  que  l'air  provenant  de  la  respiration  et  de  la 
chaleur  développée  par  le  contact  des  corps  tendrait  à  faire 
monter  l'azote,  à  moins  qu'une  cause  contraire  ne  s'y  oppose. 

Son  opinion  définitive  est  qu'il  est  désirable  que  Voir  nouveau 
arrive  par  le  haut  et  que  l'air  vicié  soit  extrait  par  le  bas  *. 

Il  ajoute  ^  que,  dans  les  lieux  où  il  a  établi  une  ventilatioD, 
l'air  entre  par  le  plafond  et  sort  par  le  plancher,  mais  que  dans 
certains  cas  on  peut  renverser  le  mouvement  avec  grande  faci* 
lité,  par  l'action  d'un  petit  foyer,  tandis  que  l'emploi  d'une  ma- 
chine de  20  chevaux,  alors  en  usage  au  parlement,  cause  une  su- 
jétion dont  on  p6ut  se  dispenser. 

Il  assure  que  les  courants  descendants  ont  été  trouvés  plus 
agréables  et  plus  efScaces  que  les  courants  ascendants. 

Relativement  à  l'influence  relative  de  la  température,  de  la 
vitesse  et  du  degré  d'hygrométricité  de  l'air,  il  s'exprime  en  ces 
termes  ^  : 

«  Des  courants  partiels  à  la  surface  du  corps  sont  incommodes, 
parce  qu'ils  lui  enlèvent  la  chaleur  par  l'effet  de  Févaporation. 
Il  y  a  en  outre  une  autre  cause  de  la  sensation  du  froid,  c'est 
l'état  hygrométrique  de  l'atmosphère.  J'ai  entendu,  dit-il,  des 
personnes  se  plaindre  du  froid  dans  des  lieux  où  le  thermo- 
mètre marquait  24  degrés,  et  j'en  ai  également  vu  d'autres  qui 
avaient  trop  chaud,  quand  la  température  n'était  que  de  45s5. 
La  cause  n'était  pas,  dans  le  premier  cas,  i'évaporation  produiie 
par  les  courants  d'air,  mais  l'état  de  sécheresse  de  l'air  qui 
produit  exactement  le  môme  effet.  Lorsque  l'hygromètre  marque 
8  à  9  degrés  (mesure  anglaise),  l'air  est  sec,  il  dessèche  la  peau 
comme  un  courant  et  produit  la  même  sensation.  Le  terme  le 
plus  convenable  d^hygrométricité  est  à  4  ou  5  degrés.  »J 

M.  Ch.  Barry,  architecte  du  palais,  déclare  qu'il  est  tout  à  fait 
impossible  d'éviter  le  désagrément  de  courants  partiels,  quand 
l'air  est  admis  par  le  plancher  et  près  des  personnes  K 

M.  Ed.  Pleydell  Beuverie,  membre  du  parlement,  interrogé 
dans  l'enquête,  dit  '^  que  le  projet  de  M.  6.  Gurney,  dans  sa  per- 

1.  N<>  447,  page  41,  de  l'enquête  de  la  Chambre  des  lordt. 

2.  N~  469,  470,  471,472. 

3.  N«  694,  page  67. 

4.  I<<»  &0S,  page  47  deTenquète  de  la^Gbambre  des  lord». 

5.  N*  766,  page  75. 
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fection,  était  de  faire  arriver  Fair  par  le  haut»  mais  qu'il  n'a  eu 
ni  le  temps ,  ni  les  moyens  de  le  faire  à  la  Chambre  des  com- 
munes et  qu'il  a  été  obligé  de  le  faire  afiQuer  par  le  bas. 

Lord  Ch.  Fox  Russell  ^  déclare  que  la  ventilation  a  été  très- 
amélîorée  par  M.  6.  Gumey,et  il  pense  que  sous  ce  rapport  le  plus 
grand  perfectionnement  consiste  en  ce  que  l'on  a  obtenu  l'effet 
si  désirable  de  la  fraîcheur  de  l'air  chaud,  ce  qui  n'avait  jamais 
existé  dans  cette  Chambre.  L'air  chaud  semblait  toujours  aupa- 
ravant torride,  brûlé,  tandis  que  maintenant  l'on  a  de  l'air 
chaud  et  en  même  temps  rafraîchissant.  [Cela  tient  évidemment 
an  procédé  employé  pour  donner  en  tout  temps  à  l'air  le  degré 
d'humidité  convenable.) 

A  côté  de  ces  déclarations  favorables  aux  dispositions  que 
M.  G.  Gurney  a  été  obligé  d'adopter,  contrairement  à  son  opi- 
nion, il  y  a  certaines  objections  assez  graves  contre  l'introduc- 
tion de  l'air  par  le  plancher,  et  qu'il  importe  de  prendre  en  con- 
sidération. 

H.  R.  Yemon-Smith,  membre  de  la  Chambre  des  communes, 
reconnaît  que  les  dispositions  adoptées  par  H.  G.  Gurney  ont 
apporté  un  grand  perfectionnement  au  système  précédent,  que 
Von  n'éprouve  plus  dans  la  chambre  cette  sensation  oppressive 
qneVon  ressentait  toujours  avec  le  précédent  dispositif,  et  qu'il 
est  sensible  pour  chacun  que  l'air  parait  plus  frais  et  plus  léger. 
Mais  qu'il  s'élève  beaucoup  de  poussière  au-dessous  des  per- 
sonnes; que  quand  on  arrive  dans  la  chambre,  quoique  les  tapis 
posés  sur  le  grillage  en  fonte  soient,  à  ce  que  l'on  assure,  battus 
tous  les  matins,  l'on  aperçoit  encore  une  grande  quantité  de 
poussière  qui  s'élève  ;  quand  on  frappe  quelque  peu  avec  les 
pieds,  il  s'en  dégage  encore  davantage. 

Cet  inconvénient  existait  avec  l'ancien  dispositif,  et  il  n'a  pas 
disparu  avec  le  nouveau,  où  l'on  a  été  obligé  de  conserver  l'ad- 
mission de  l'air  par  le  plancher. 

M«  Ed.  Stilling-Flut-Cayley,  membre  du  Parlement,  reproche 
à  l'introduction  de  l'air  par  le  plancher,  que  cet  air  est  souvent 
trop  froid ,  ce  qu'il  attribue  à  l'emploi  de  la  fonte,  malgré  la 
double  épaisseur  du  tapis.  Cette  explication  est  probablement 
erronée,  et  la  sensation  éprouvée  tient  uniquement  à  ce  que  l'air 
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affluent  est  toujours  un  peu  plus  frais  que  Tair  intérieur,  et  sur- 
tout à  une  température  inférieure  i  celle  du  corps. 

De  ce  résumé  de  Tenquète  de  la  Chambre  des  lords  ron  p^it 
conclure  que  les  opinions  ont  été  unanimes  pour  reconnaître  la 
supériorité  des  dispositions  adoptées  par  H.  G.  Gumey,  qui  a 
procédé  par  aspiration,  sur  celles  de  H.  Rdd,  mais  que  M.  Gumey, 
s'il  avait  été  complètement  libre^  aurait  préféré,  comme  M.  Reid 
lui-même ,  l'introduction  de  l'air  par  le  haut  et  l'appel  par  le 
plancher,  à  la  disposition  contraire  qu'il  a  dû  conserver,  et  que, 
malgré  les  précautions  qu'il  a  prises,  il  n'a  pu  éviter  les  incon- 
vénients de  l'élévation  de  la  poussière  et  du  refroidissement  des 
pieds  par  l'effet  de  Tair  affluent  à  travers  le  plancher. 

D'une  autre  part,  les  effeti  favorables  des  moyens  employés 
pour  conserver  à  l'air  le  degré  convenable  d'hygrométriciié  et 
pour  le  rafraîchir  en  été^  paraissent  avoir  eu  l'approbation  géné- 
rale et  mériter  une  sérieuse  attention. 

Chauffage  et  ventilation  de»  salles  des  séarices  du  parlement.  D'après 
ce  qui  précède,  on  voit  que  l'on  a  essayé,  pour  assurer  le  chauf- 
fage et  la  ventilation  de  ces  salles  et  des  bureaux  qui  en  dépen- 
dent, divers  procédés  avant  d'arriver  à  celui  qui  est  aujourd'hui 
en  usage  depuis  trois  ans  et  dont  on  se  dit  satisftiit. 

Vers  4845  à  4847,  on  a  essayé  le  système  de  l'hisufflatioii  i 
l'aide  de  deux  ventilateurs  qui  existent  encore,  mais  qui  ne  fonc- 
tionnent plus  depuis  longtemps.  L'un  se  composait  de  deux 
roues  à  aubes  planes,  de  6  mètres  de  diamètre  sur  4  mètre  en- 
viron de  largeur  chacune;  l'autre  de  6  mètres  de  diamètre,  i 
aubes  courbes,  entourées  de  deux  ^eiveloppes  tronconiques, 
offrant  à  la  circonférence  extérieure  une  largeur  de  0°>,75.  L*air 
que  ces  ventilateurs  devaient  refouler  était,  au  préalable,  chauffé 
par  des  jeux  de  tuyaux  à  vapeur  verticaux  en  très-grand  nombre 
et  de  0»,4t)  à  O'-.iâ  de  diamètre. 

Tous  ces  appareils  sont  complètement  abandonnés.  On  a  éga- 
lement renoncé  à  l'emploi  de  l'eau  chaude,  auquel  on  repro- 
chait, dit-on,  la  lenteur  de  réchauffement. 

Le  système  qui  fonctionne  aujourd'hui  d'une  manière  qui  pa- 
raît assez  satisfaisante,  au  moins  quant  à  la  température,  est 
uniquement  basé  sur  l'aspiration. 

Sous  chacune  des  salles  d'assemblée  des  lords  ou  des  com- 
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8  M  trouve,  au  rei-de-chaussée,  une  salle  de  même  dimen- 
sioD  et  d'environ  S>,SO  de  hauteur,  partagée  par  un  planctier  in- 
termédiaire, dont  la  plus  grande  partie  est  formée  par  des 
griUes.  Sar  le  sol  inférieur  régnent  quatre  rangées  parallèles  de 
tuTBUx  cliauffés  à  la  vapeur  et  qui  n'ont  que  0*>,025  de  diamètre 
intérieur.  Ces  tuyaux  sont,  de  distance  en  distance,  renflés  et  en- 
tourés de  plaques  de  tôle  carrées  destinées  à  absorber  par  con- 
daclibilité  [fig.  5)  et  à  transmettre  à  l'air  la  chaleur  abandonnée 
par  la  vapeur  condensée,  que  des  tuyaux  de  retour  ramènent  aux 
chaudières. 


Les  tuyaux  principaux  d'arrivée  de  la  vapeur  ont  environ 
0",0?5  de  diamètre  intérieur.  Ils  sont  soigneusement  enveloppés. 
Ceux  de  retour  d'eau  ont  à  peu  près  0™,0<  4  de  diamètre. 

L'air  nouveau,  que  l'on  veut  faire  pénétrer  dans  les  salles,  entre 
dans  ces  chambres  inférieures  par  de  très-larges  ouvertures, 
égales  en  surface  au  moins  à  la  moitié  de  chacun  des  grands 
cAtés,  et  devant  lesquelles  sont  étendues  verticalement  des  es- 
pèces de  rideaux  en  canevas  à  grandes  mailles,  que  l'air  est 
obligé  de  traverser  avant^  d'entrer  dans  les  salles  et  contre  les- 
quelles il  se  débarrasse  de  la  poussière.  Cet  air  est  pris  au  rez- 
de-chaussée  et  au  niveau  des  cours. 

Afin  qu'il  ne  devienne,  pas  trop  sec,  même  l'hiver,  par  suite  de 
réchauffement  qu'il  éprouve,  on  a  placé  les  tuyaux  de  retour  de 
vapeur  dans  une  auge  où  il  y  a  de  l'eau,  qui,  échauffée  par  celle 
qui  provient  de  la  condensation,  se  transforme  en  partie  en 
Tapeur.  L'été,  pourlrafralchir  l'air,  on  a  disposé  devant  chaque 
orifice  d'entrée  de  l'air  un  petit  tuyau  percé  d'un  orifice  capiU 
III.  (0 
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laire  et  qui,  au  moyen  d'un  robinet,  permet  de  répandre  en 
avant  dd  canevas  et  en  dehors  de  la  salle  une  sorte  de  poussière 
aqueuse  qui,  en  se  vaporisant,  refroidit  très-notablement  cet  air 
au  monieiit  où  il  arrive. 

Celte  évaporalion  de  Veau  produit  un  effet  très-remàrqiiafcle  : 
car,  d'aprfes  ce  que  Ton  m'a  assuré,  quand  la  tempéraliire  exté- 
rieure était  de  26°  environ,  Ton  a  pu  abaisser  celle  de  Tair  dans 
les  chambres  à  air  à  18^  et  môme  à  42®.  Si  ce  résiillat,  que  je 
chercherai  à  faire  constater,  est  exact,  il  y  aurait  là  un  moyen 
assuré  de  rafraîchir  Tair  à  introduire  pendant  l'été  dans  les  lieux 
à  ventiler.  Il  convient  d'ailleurs  de  remarquer  que  le  volume 
d'eau  ainsi  répandu  dans  l'air  est  excessivement  faible,  qu*il  esi 
divisé  en  poussière  aqueuse  â  peine  perceptible,  et  qu'il  en  ar- 
rive très-peu  dur  Ils  âol,  qui  bst  dftllé  et  pourrait  Être  bitumé. 

L'air  qui  est  ainsi  isnlré  par  Oippe!  dilt\%  Itl  thumbre  inférieure 
pénètre  dans  la  salle  d'assemblée^  située  Immédiatement  au- 
dessus,  à  travers  des  grillages  ien  Ponte  qui  régnent  sur  toute 
son  étendue  et  qui  laissent  libre  pour  son  passage  au  moins  le 
tiers  de  leur  surface  totale.  Cet  air  débouche  sous  tous  les  gra- 
dins latéraux  et  sous  tous  les  bancs  et  passages.  Sur  les  marches 
et  dans  une  partie  des  couloirs,  les  grilles  sont  simplement  re- 
couvertes d'une  sorte  de  filet  ou  tapis  de  sparterie  à  lairges 
mailles,  laissant  des  ouvertures  à  peu  près  égales  en  surtkce  i 
celles  des  orifices  des  grilles.  Mais,  aux  places  des  membres  des 
assemblées,  il  y  a  sur  les  grilles  un  premier  tapis  âus^i  eu  spar- 
terie, à  tissu  très-ouvert,  que  Von  recouvre  d'un  vrai  tapis,  assez 
mince  et  perméable  à  l'air. 

Cette  disposition,  qui  a  pour  but  d'éviter  aut  personnes  Tfai- 
convènient  de  l'arrivée  de  l'ait*  frais  vers  les  jambes,  apporte  ttti 
obstacle  sensible  à  l'introduction  de  l'air,  et  il  parait  mênié  ii)Ut^ 
pour  quelques  personnes,  elle  n'est  pas  encore  suffisante,  attendu 
que  j'ai  vu,  à  quelques  places,  qu'entre  les  deux  tapis  ou  en  a 
inséré  un  troisième  en  toile  peinte  et  tout  à  fait  imperméable. 

Un  autre  inconvénient  du  passage  de  l'air  à  travers  !efe  tapis, 
c'est  de  donner  lieu  à  l' élévation  d'une  grande  quantité  de  pous- 
sière dès  qu'on  marche  dessus.  C'est  ce  qui  a  été  déclaré  dttis 
l'enquête  de  ^851,  comme  ou  l'a  dit  plus  haut. 

Outre  ces  orifices  d'accès  de  l'air,  on  en  a  ménagé  d'autres 
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plus  libres  dans  certains  endroits,  soit  par  des  conduits  verti- 
caux» qat  débouchent  à  8  mètres  environ  au-dessus  du  sol,  soit 
dans  quelques  parois  verticales  des  passages  de  circulation. 

D'une  autre  part,  la  température  à  laquelle  on  élève  Fair  dans 
la  chambre  à  air  est,  à  très-peu  près,  celle  que  Ton  veut  con- 
server dans  la  salle  pendant  Thiver.  Ainsi,  quand  l'air  est  à  zéro 
à  l'extérieur,  on  peut  l'échauffer  dans  la  chambre  à  air  à  46  ou 
17«,  et  la  température  de  la  salle  ne  dépasse  pas,  assure-t-on, 
18  à  20°.  On  a  vu  que  l'été,  par  Tévaporation  de  l'eau,  on  peut 
aussi  ramener  l'air  extérieur  à  i8*>  environ. 

n  résaUe  de  là  que,  dans  toutes  les  saisons,  l'air  introduit  est 
à  une  température  très-peu  différente  de  celle  que  l'on  veut 
maintenir  dans  les  salles  d'assemblée.  Ce  résultat  mérite  confir- 
mation ;  mais  on  comprend  de  suite  qu'il  ne  peut  être  obtenu 
que  par  l'admission  et  l'extraction  d'une  quantité  d'air  assez  con- 
sidérable» à  moins  que  l'étendue  des  surfaces  refroidissantes  des 
murs  et  des  fenêtres  ne  compense  l'effet  de  réchauffement  pro* 
duit  par  la  présence  des  membres  et  du  public. 

L'extraction  de  l'air  vicié  se  fait  par  l'aspiration  énergique  que 
produit  une  cheminée  qui  est  ménagée  dans  une  des  hautes 
tours  du  palais.  Cette  cheminée  a  environ  115  mètres  de  hauteur 
sar  t»,90  de  diamètre  intérieur  à  la  base;  on  la  chauffe  à  l'aide 
daeoke. 

L'air  vicié  sort  des  salles  de  deux  façons  différentes.  Dans  la 
partie  assez  restreinte  qui  est  occupée  par  le  public,  il  est  appelé 
à  travers  les  grilles  qui  ne  sont  recouvertes  d'aucun  tapis  et  à 
travers  les  contre-marches  de  quelques  gradins  voisins.  Dans  les 
autres  parties  de  la  saTie,  Tair  nouveau  arrivant  au  contraire  par 
les  planchers,  l'air  vicié  s'échappe  par  les  caissons  du  plafond^ 
dans  lesquels  de  nombreux  passages  sont  ouverts.  Dans  les  deux 
cas,  cet  air  vicié  descend  vers  des  conduits  inférieurs,  qui  le 
mènent  à  la  base  de  la  grande  cheminée  d'appel. 

Ainsi  Tévacuation  se  fait  par  appel  en  bas,  comme  dans  les 
anciennes  chambres  du  parlement. 

En  résumé,  le  système  de  la  ventilation  par  insufflation  a  ééé 
d)«Bdonné^  après  des  essais  infructueux,  et  remplacé  par  l'in- 
troduction et  l'extraction  par  appel. 
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La  Chambre  des  communes  a  ââ^^yST  de  longueur,  iZ^^l^  de 
largeur  et  42">,50  de  hauteur  au  centre  du  plafond,  ce  qui  corres- 
pond à  une  capacité  de  39âS  mètres  cubes  environ.  La  chambre  à 
air  ayant  5",50  de  hauteur  et  la  même  superficie,  on  Toit  que  h 

5  50         4 
capacité  de  cette  chambre  est  d'environ  r^-^  ==  -—  de  celle  de  la 

salle  d'assemblée.  Cette  large  proportion  facilite  beaucoup  Tar- 
rivéc  de  Tair  et  l'uniformité  de  sa  température. 

Le  nombre  des  membres  de  cette  Chambre  est  de  373.  En  te- 
nant compte  des  absents  et  de  la  présence  du  public,  il  n'y  a  an 
plus  que  800  personnes  dans  la  salle,  et  le  rapport  de  sa  capa- 
cité à  celui  des  personnes  présentes  est  d'environ  70  à  80  mètres 
cubes  par  personne. 

Aucune  expérience  n'a  été  faite  pour  déterminer  les  volumes 
d*air  entrés,  et  je  n'ai  pu  me  procurer  d'autres  résultats  que 
ceux  que  j'ai  rapportés  précédemment.  Quelques  pairs  que  fai 
consultés  se  plaignent  que  Tair  intérieur  des  salles  est  lourd  et 
porte  au  sommeil.  Ils  assurent  qu'ils  sont  parfois  obligés  de  ré- 
clamer l'ouverture  des  fenêtres  ;  mais  il  faut  observer  que  les 
séances  ont  lieu  le  soir,  après  le  dîner,  et  se  prolongent  souvent 
assez  tard. 

Salle  des  ingénieurs  civils  à  Londres.  Cette  salle  peut  contaiir 
200  personnes.  Elle  est  éclairée  par  deux  lustres  relevés  à  fleur 
du  plafond  et  presque  logés  dans  sa  surface,  qui  est,  à  cet  en- 
droit, garnie  d'une  plaque  de  fonte  percée  d'un  grand  nombre  de 
trous  et  communiquant  avec  un  tuyau  d'échappement  de  l'air. 
C'est  par  ces  deux  tuyaux  que  se  fait  l'évacuation  de  l'air  vicié 
fortement  échaufifé  et  appelé  par  les  lustres. 

L'air  nouveau  arrive  par  un  grand  nombre  de  trous  de  \  pouc« 
ou  O^^yOâô  environ  de  diamètre,  percés  sous  les  bancs,  presqu'en 
arrière  et  le  plus  loin  possible  des  jambes  des  assistants.  L'ar- 
rivée de  l'air  est  très-sensible. 

Le  dessous  de  l'amphithéâtre  peut  communiquer  avec  l'air 
extérieur,  qui  n'est  pas  chaufifé. 

Le  43  mai  1862,  à  la  séance  à  laquelle  nous  avons  assisté,  il 
faisait  très-chaud  dans  cette  salle,  et  il  y  avait  une  certaine  odeur 
de  gaz.  Il  nous  a  été  assuré  que  l'été  il  y  faisait  excessivement 
chaud. 
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Le  nombre  de  trous  percés  dans  le  plancher,  quoique  déjà 
considérable  et  pouvant,  dans  certain  cas,  donner  lieu  à  une  in- 
troduction d'air  assez  gênante,  n*est  cependant  pas  suffisant  pour 
alimenter  l'appel  que  détermine  la  chaleur  développée  par  la 
combustion  du  gaz.  Il  en  résulte  qu'il  s'établit  parla  porte  su- 
périeure d'admission,  dans  les  amphithéâtres,  un  courant  d'air 
rapide  et  incommode. 

Maison  particulière  à  I/mdres,  L'intérieur  de  cette  maison  est 
éclairé  au  gaz.  II  y  a  au  rez-de-chaussée,  dans  la  salle  à  manger, 
deux  lustres  de  trois  becs  chacun  et  autant  au  premier  étage, 
dans  les  deux  salons.  Au-dessus  de  chaque  lustre,  au  plafond, 
est  une  rosace  offrant  à  l'air  chaud  et  aux  produits  de  la  combus- 
tion des  passages  d'évacuation. 

Dans  l'épaisseur  du  plafond  on  a  ménagé  un  canal  de  O^^ySO 
environ  de  hauteur  sur  0°',30  de  large,  qui  conduit  l'air  vicié 
dans  une  cheminée  située  dans  le  mur  mitoyen  et  qui  contient  un 
poêle  annulaire  à  eau  chaude,  destiné  à  activer  l'appel. 

Dans  la  salle  à  manger,  où  le  buffet  est  placé  dans  une  sorte 
d'alcôve,  il  y  a  en  outfe,  à  l'un  des  angles,  vers  le  plafond,  une 
large  ouverture,  tout  à  fait  libre,  de  0^,30  de  diamètre  environ, 
formant  l'origine  d'un  tuyau  qui  se  rend  dans  la  cheminée  de 
l'usine  contiguê.  Enfin  la  cheminée,  chauffée  au  charbon,  con- 
tribue aussi  à  l'évacuation.  On  obtient  ainsi  l'évacuation  de  l'air 
vicié  par  un  appel  activé  par  la  chaleur. 

L'introduction  de  l'air  nouveau  est  déterminée  à  faide  d'un 
ventilateur  dont  la  vitesse  est  réglée  par  divers  appareils  ingé- 
nieux qu'il  est  inutile  de  décrire.  Elle  se  fait  4""  par  ies  joints  du 
plancher,  qui  est  composé  de  madriers  d'environ  0*^,15  à  0"',46 
de  largeur,  laissant  entre  eux  des  ouvertures  de  0»,006  à  0,008 
à  peu  près;  2®  par  un  intervalle  de  même  dimension  qui 
règne  è  peu  près  tout  autour  des  pièces,  sous  la  plinthe,  qui  est 
au  bas  du  lambris.  Les  planchers  sont,  à  cet  effet,  établis  à  une 
distance  convenable  du  plafond  de  l'étage  inférieur. 

Mais,  comme  cette  introduction  d'air,  relativement  frais,  serait 
parfois  très-gênante,  le  plancher  est,  selon  l'usage  anglais,  recou- 
vert d'un  tapis  qui  repose  sur  une  sorte  de  thibaude  végétale. 
C'est  à  travers  ces  deux  tissus,  dont  le  supérieur  est  en  moquette 
assez  épaisse,  que  l'air  doit  passer  pour  entrer  dans  les  apparte- 
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ments.  On  conçoit  facilement  qu'il  éprouve  au  passage  une  ré- 
sistance très-sensible,  qui,  pour  être  vaincue,  exige  que  l'air 
acquière,  par  Faction  du  ventilateur,  une  certaine  pression.  Cet 
effet  se  manifeste  d'une  manière  très-notable  dès  que  l'on  ouvre 
la  communication,  qui  permet  à  l'air  d'affluer  sous  le  plancher. 
Le  tapis  se  soulève  alors  sur  la  plus  grande  partie  de  son  éten- 
due et  jusque  vers  les  extrémités  de  la  pièce,  en  se  bombant  de 
0«.10  à  0'",42  au  moins  dans  les  endroits  où  il  n'y  a  ni  meubles 
ni  personnes.  Le  passage  de  Tair  à  travers  ces  tapis  est  cepen- 
dant assez  sensible,  car  en  posant  une  bougie  allumée  à  sa  sur- 
fiuie,  la  flamme  de  cette  bougie  est  légèrement  agitée.  Quant  aux 
orifices  ménagés  sous  la  plinthe  du  lambris,  on  y  sent  très-bieo 
à  la  main  l'arrivée  de  l'air,  et  elle  doit  y  être  naturell^nent 
d'autant  plus  rapide,  qu'il  y  a  sur  le  tapis  plus  de  meubles  ék  de 
personnes  qui  gênent  l'arrivée  de  l'air  à  travers  son  tissa.  Cette 
dernière  circonstance  doit  avoir  pour  résultat  de  restreindre 
d'autant  plus  l'arrivée  de  l'air  à  travers  le  tapis  qu'il  y  a  plus  de 
monde  dans  les  appartements,  ce  qui  montre  l'un  des  inconvé- 
nients  d'une  semblable  disposition  pour  des  appartements  de  ré- 
ception. 

Des  ventelles  mobiles  à  volonté,  de  l'intérieur  de  l'appartenoeut 
permettent  de  régler,  de  modérer  ou  de  suspendre,  à  volonté  et 
selon  les  circonstances,  l'arrivée  et  l'évacuation  de  l'air. 

Cette  maison  renferme  une  foule  de  dispositions  ingénieuses 
pour  assurer  l'ouverture  et  la  fermeture  des  portes  dès  qu'on  s'en 
approcha,  pour  éclairer  l'intérieur  par  des  becs  de  ^az  placés  au 
dWiors,  pour  fermer  les  volets  sans  y  toucher,  etc. 

Fnlats  de  St/denham.  Ce  bâtiment  est  établi  sur  un  terrain  en 
pente  assez  prononcée  pour  que  d'un  côté  l'on  arrive  de  plain- 
pied  au  rez-de-chaussée,  tandis  que  de  l'autre  cet  étage  est  à  plas 
de  4  mètres  au-dessus  du  sol.  Cette  circonstance  a  permis  d'éta- 
blir sur  toute  l'étendue  du  rez-de-chaussée  un  vaste  espace  vide, 
dont  on  a  tiré  parti  pour  la  ventilation  et  pour  le  chaufifoge. 

La  température  qu'il  est  nécessaire  d'entretenir  dans  l'espace 
émtiné  aux  plantes  tropicales,  que  l'on  nomme  le  TmjMeai 
dqNin/menf,  étant  bien  supérieure  à  celle  dooit  on  peut  ae  contaa- 
ter  pour  le  reste  de  l'édifioe,  l'on  a  été  obligé  d'établir  une  sépa- 
ration à  peu  près  complète  dans  toute  la  hauteur  du  bâtiment. 
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Elle  est  formée  par  un  immense  panneau  vitré,  qui,  par  Teifet  de 
sa  transparence,  interrompt  le  moins  possible  la  continuité 
de  l'aspect  général.  Dans  le  même  but,  op  a  placé  sous  cette  par- 
tie, un  nombre  proportionnellement  beaucoup  plus  considérable 
de  chaudières  et  de  tuyaux  de  chauffage. 

Le  plancher  du  rez-de-chaussée  est  formé  de  madriers  de  0»,?2 
de  largeur  moyenne,  séparés  les  uns  des  autres  à  peu  près  uni- 
formément de  0*", 015  à  O*", 01 8,  de  sorte  (]ue  l'espace  \\^e  qui 
permet,  comme  on  va  le  voir,  le  passage  de  l'air,  est  d'environ 
lis  de  la  surface  totale,  ou  de  1/15  en  tenant  compte  des  parties 
recottYertes  par  différents  objets. 

C'est  sous  ce  plancher,  et  du  côté  de  la  pente  générale  du  ter- 
rain, que  sont  établies  les  chaudières,  au  nombre  de  vingt-cinq, 
destinées  à  procurer  partout  la  température  convenable,  qui  est 
d'environ  46  à  18  degrés  dans  l'ensemble,  et  de  30  à  35  degrés 
pour  la  partie  réservée  aux  plantes  tropicales. 

T|)ates  ces  chaudières  sont  semblables ,  et  ont  la  forme  d'un 
demi-cylindre  annulaire  de  1°',30  environ  de  diamètre  intérieur, 
de  0",45  d'épaisseur,  et  de  5'",50  de  longueur.  Au  sommet  de  ce 
cylindre  s'élèvent  deux  tuyaux  de  départ  de  l'eau  chaude,  de 
Q.*|20  de  diamètre,  et  vers  le  fond  pénètrent  deux  tuyaux  de  re- 
tgyiirdv  même  diamètre,  qui  sont  en  communication  avec  les 
précédents,  comme  dans  le  chauffage  par  circulation  d'eau  par 
kifi  tuyaux  généraux  d'aller  et  de  retour.  Dans  ce  système,  ana- 
Içgue  à  celui  des  serres,  il  n'y  a  pas  de  récipient  supérieur,  et  les 
chfi^dières  étant  d'ailleurs  à  basse  pression,  cela  a  permis  d'em- 
ployer des  tuyaux  de  fonte  d'assez  grands  diamètres,  que  l'on 
s'est  Qontenté  de  réunir  par  un  emboîtement,  comme  les  con- 
duises d'eau  ordinaires.  Tout  le  système  des  tuyaux  d'aller  et 
de  retour  étant  sous  le  plancher  du  rez-de-chaussée  et  au-dessus 
d'iut  sol  non  utilisé,  les  fuites  d'eau,  assez  faibles  d'ailleurs,  qui 
ifi  produisent,  n'ont  pas  d'inconvénient,  mais  il  n'en  serait  pas 
de  môme  dans  d'autres  conditions. 

,G\iaque  chaudière  alimente  à  peu  près  en  moyenne  3200  mètres 
de  tuyaux  de  circulation  (aller  et  retour  compris],  et  la  totalité 
du  enveloppement  de  tous  ces  tuyaux  est  d'environ  75  à  80  ki- 
lomètres, c'est-à-dire  à  peu  près  la  distance  de  Londres  à 
Pouvres. 
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L'air  nouveau  qui  doit  être  admis  dans  Tintérieur,  est  intro- 
duit sous  les  planchers  par  de  larges  et  nombreuses  ouvertures 
ménagées  dans  les  soubassements  du  bâtiment.  Il  s'y  trouve  eo 
contact  avec  les  tuyaux  de  circulation  de  Teau,  et  est  ainsi  nato- 
rellement  appelé  dans  l'intérieur.  Si  Ton  se  rappelle  que  l'espace 
libre  laissé  dans  le  plancher  est  d'environ  1/45  de  sa  surface,  et 
par  conséquent  de  0'°^,066  par  mètre  carré,  l'on  voit  qu'en  sup- 
posant seulement  à  l'air  une  vitesse  d'admission  de  0*",20  par 
seconde,  à  peine  sensible  aux  organes  les  plus  délicats,  l'on  peut, 
par  ce  dispositif,  introduire,  par  heure  et  par  mètre  carré  de  plan- 
cher, 0-S066xO»,20x  3,600  =  47-%52  d'air,  et  comme  il  n'y 
a  jamais  une  personne  par  mètre  carré  de  superficie  du  plan- 
cher, il  s'ensuit  que,  par  ces  dispositions  très-simples,  Ton  obtient 
une  ventilation  très-abondante  et  en  même  temps  très-peu  sen- 
sible. 

Il  est  cependant  probable  que,  dans  les  emplacements  destinés 
au  public  qui  assiste  à  des  concerts,  à  des  lectures,  la  chaleur 
développée  par  les  personnes  venant  en  aide  à  l'élévation  de  la 
température  inférieure,  la  vitesse  de  l'air  doit  être  plus  grande 
que  nous  ne  l'avons  supposé;  mais  elle  ne  doit  sans  doute  jamais 
atteindre  une  intensité  gênante. 

Quant  au  département  tropical,  où  Ton  ne  fait  que  circuler, 
et  où  la  température  est  élevée,  la  vitesse  d'arrivée  de  l'air  est 
insensible  pour  les  promeneurs. 

Ce  système  d'admission  de  l'air  conviendrait  parfaitement  aux 
édifices  qui  ont  une  destination  analogue,  tels  que  les  musées, 
les  lieux  d'exposition,  de  promenade,  etc.  Nous  l'avions  indiqué 
en  4855  pour  l'Exposition  universelle;  et  pour  n'avoir  pas  voulu 
l'adopter  et  avoir  eu  recours  à  une  simple  et  unique  galerie  sou- 
terraine, on  a  éprouvé  de  grands  inconvénients  et  des  di£Scttltés 
que  l'on  n'a  pu  surmonter. 

Une  disposition  analogue,  mais  que  je  crois  incomplète  faute 
d'espace  et  surtout  d'orifices  su£Ssants  d'admission  de  l'air,  existe 
à  l'Exposition  universelle  de  cette  année  à  Londres. 

Au  palais  de  Sydenham  l'évacuation  de  l'air  est  assurée  à 
l'étage  des  galeries  au  moyen  d'ouvertures  garnies  de  per- 
siennes  mobiles  à  volonté,  et  dans  les  parties  supérieures  par 
des  moyens  analogues.  Les  joints  nombreux  et  inévitables 
qu'offrent  toujours  les  panneaux  vitrés  assurent  d'ailleurs  des  sur- 
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faces  d'écoulement  plus  que  suffi- 
santes. En  été,  réchauffement  des 
vitrages  par  le  soleil  est  encore 
un  auxiliaire  puissant  pour  cette 
ventilation,  qui  se  fait  ainsi  ex- 
clusivement par  voie  d'appel  na- 
turel, dû  aux  seules  différences 
de  température  et  sans-  moyens 
auxiliaires  d'écbauffement. 

Ventilation  des  vaisseaux.  Le  doc- 
teur Reid,  après  avoir  citéVexem- 
ple  d'un  accident  très-grave  arrivé 
au  vaisseau  de  la  marine  royale  le 
Minden,  en  4849-'iO,  dans  lequel 
un  maître  d'équipage  et  cinq 
hommes  furent  presque  complè- 
tement asphyxiés  en  descendant 
dans  la  cale,  indique  diverses 
dispositions  propres  à  assurer  la 
ventilation  de  toutes  les  parties 
d'un  navire. 

La  plus  générale  est  représentée 
dans  la  figure  6  ci-contre.  L'air 
nouveau  entrerait  par  deux  con- 
duits adaptés  aux  écoutilles  a  a, 
qui,  par  des  ouvertures  convena- 
blement réglées,  le  répartiraient 
à  tous  les  étages  supérieurs  à  la 
cale.  Des  conduits  verticaux  ayant 
leurs  bouches  supérieures  près 
du  plafond  et  distribués  sur  toute 
la  longueur  du  bâtiment  à  tribord 
et  à  bâbord,  conduiraient,  sépa- 
rément et  sans  communication 
entre  eux,  l'air  vicié  des  entre- 
ponts dans  la  cale,  au  milieu  de 
laquelle  un  conduit  d'évacuation 
vertical,  placé  au-dessous  de  l'é- 


\U  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DÇ  ^)ND9lES. 

coutille  centrale,  déterminerait  Tappel  général  de  l'air  vicié. 
Des  registres  convenablement  placés  permettraient  de  régler 
révacuation  selon  les  besoins  particuliers  des  diverses  parties 
du  bâtiment. 

L* appel  f^mv  vicié  poM.rrailb  être,  selon  les  cas,  activé  par  un 
foyer  spécial,  par  la  chaleur  surabondante  des  foumeaui  de 
cuisine  ou  de  distillation  de  Teau,  et  enfin  par  des  ventilateurs 
aspirant?.  Les  cheminées  d-introduction  et  d'évacuation  pour- 
raient être  terminées  par  des  chapeaux  mobiles  qui  permet- 
traient de  profiter  de  l'action  du  vent  ou  de  la  vitesse  de  marche 
du  navire,  pour  activer  l'entrée  et  la  sortie  de  l'air. 

Sur  les  bateaux  à  vapeur,  l'action  centrifuge  des  roues  pour- 
rait être  mise  directement  a  profit,  ou  bien  Ton  pourrait  avoir 
recours  à  la  puissance  motrice  de  la  machine  pour  faire  agir  des 
ventilateurs. 

I^es  dispositions  peuvent  être  très-variées,  selon  la  nature  de 
la  construction  et  la  destination  des  bâtiments,  mais  on  conçoit 
qu'il  n'y  a  pas  de  difficulté  sérieuse  qui  s*oppose  àl'introductiOD 
d'uae  amélioration  si  importante  pour  l'état  sanitaire  des  marins. 

Échappement  du  gaz  de  r éclairage  à  t extérieur.  L'usage  de  réclai- 
rage  au  gaz  dans  l'intérieur  des  lieux  publics,  des  magasins  et 
m.ême  des  appartements  privés,  a,  depuis  plusieurs  années,  con- 
duit en  Angleterre  à  adopter  des  moyens  d'assurer  révacuation 
des  produits  de  la  combustion  à  l'extérieur,  pour  éviter  ou  atté- 
nuer les  inconvénients  de  leur  odeur  et  de  la  chaleur  qu'ils  déve- 
loppent. 

L'on  en  a  vu  un  exemple  ijigénieux  dans  ce  que  nous  avons 
dit  de  la  ventilation  d'une  maison  particulière,  où  le  courant 
déterminé  par  la  chaleur  de  ces  gaz,  aidé  par  un  appareil  de 
chaufi'age,  servait  à  la  ventUation.  La  salle  des  séances  delà 
Société  des  Ingénieurs  civils  nous  en  a  offert  un  autre  ;  mais  en 
dehors  de  la  question  de  ventilation ,  Ton  rencontre  firéquenn- 
menten  Angleterre  des  dispositions  ayant  simplement  pour  objet 
l'évacuation  des  gaz  chauds  produits  par  la  combustion.  Le 
restaurant  français  établi  dans  Regent's  street  offre  une  dispo- 
sition analogue  à  celle  que  nous  avons  essayée  au  Conservatoire. 
Le  lustre  à  gaz  est  recouvert  par  un  chapeau  formant  réflecteur, 
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et  prolongé  par  un  tuyau  vertical  de  petit  diamètre,  qui  conduit 
les  gaz  à  Textérieur  de  la  salle. 

Des  dispositions  analogues  devraient  être  employées  dans  les 
magasins  ;  et,  en  les  combinant  convenablement,  Ton  pourrait 
utiliser  une  partie  assez  considérable  de  la  chaleur  développée 
par  tous  les  appareils  d'éclairage,  pour  assurer  l'évacuation  de 
l'air  vicié  et  l'arrivée  de  l'air  nouveau.  Cela  serait  surtout  facile 
dans  les  restaurants  et  les  cafés,  où  la  chaleur  perdue  des  foyers 
toujours  allumés  pour  leur  service,  pourrait  être  ainsi  mise  à 
profit. 


CLASSE  U. 

MOTB  SUB  ISS  GAVOIIt 

DES  SYSTÈMES  DE  MM.  ARMSTRONG  ET  WHITWORTH. 

Par  m.  le  gênerai  MORIN. 


Parmi  les  nombreux  et  splendides  produits  que  l'Angleterre 
expose  cette  année  à  l'admiration  des  visiteurs,  l'on  a  pu  re- 
marquer le  développement  tout  à  fait  inaccoutumé  qu'elle  a 
donné  à  l'exposition  des  engins  de  guerre.  En  montrant,  dans 
tous  leurs  détails,  ses  nouvelles  armes  et  leurs  projectiles  avec 
une  apparence  de  libéralité  qui  n'est  pas  dans  ses  habitudes, 
elle  a  voulu  sans  doute  pouvoir  dire  à  ses  amis  et  à  ses  enne- 
mis :  €  Voilà  ce  que  j'ai  à  votre  service  pour  les  jours  de 
danger.  »  Peu  s'en  est  fallu  peut-être  qu'elle  ne  produisit  dans 
son  nouveau  palais  de  l'Industrie  quelques  échantillons  vivants 
de  ses  volontaires,  qui  s'y  seraient  certainement  prêtés  de  très- 
bonne  grâce  avec  tout  le  flegme  britannique. 

Sans  prétendre  approfondir  ces  côtés  de  la  question  et  sans 
m'aviser  surtout  de  transformer  les  Annales  du  Conservatoire  en 
Annales  d'artillerie,  je  crois  que  nos  lecteurs  m'excuseront  de 
leur  faire  connaître  succinctement  deux  des  systèmes  de  bou- 
ches à  feu  sur  lesquels  l'attention  publique  s'est  principalement 
portée  depuis  quelque  temps ,  les  canons  de  M.  Armstrong  et 
ceux  de  M.  Whitworth. 

Si  les  premiers  ont  obtenu  jusqu'ici  la  préférence  du  gouver- 
nement anglais,  l'opinion  est  loin  d'être  unanime  sur  ce  point  ei 
le  parlement  a  retenti,  à  ce  sujet,  de  réclamations  énergiques  de 
la  part  de  personnes  parfaitement  autorisées  à  les  faire  entendre. 

Pour  ne  pas  entrer  dans  le  fond  de  la  question,  ce  qui  serait 
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s'écarter  beaucoup  trop  du  but  que  nous  poursuivons  dans  la 
publication  des  Annales  du  Conservatoire^  nous  nous  bornerons 
doDC  à  donner  quelques  renseignements  et  à  formuler  quelques 
observations  sur  les  deux  systèmes  qui  sont  en  présence. 

CanoM  Armstrong.  La  fabrication  de  ces  canons  se  compose 
de  celle  de  l'âme  proprement  dite  et  de  celle  d'une  enveloppe 
destinée  à  la  renforcer.  L'âme  en  fer  forgé  est  formée  de  plu- 
sieurs tronçons  soudés  entre  eux  et  dont  chacun  est  fait  à  part, 
avec  une  barre  à  section  carrée  enroulée  en  hélice  serrée,  que 
l'on  chauffe  au  blanc  soudant  et  que  l'on  soude  au  marteau- 
pilon. 

Ce  procédé,  très-ancien,  est  celui  que  l'on  suivait  en  Angle- 
lerre  pour  la  fabrication  des  canons  des  fusils  rayés  des  rifles. 
Il  était  en  usage  en  4842.  Enfin,  il  a  aussi  été  employé  par 
M.  Treadwell  pour  la  fabrication  de  l'obusier  de  vingt-quatre, 
qu'il  a  envoyé  d'Amérique  en  1844.  La  soudure  de  cet  obusier 
avait  été  faite  à  la  presse  hydraulique,  le  marteau-pilon  n'étant 
pas  encore  inventé. 

MM.  Pétin  et  Gaudet  avaient  proposé,  en  4  847,  un  procédé 
analogue  pour  fabriquer  des  canons  en  fer  forgé,  et  ils  opèrent 
de  même  depuis  longtemps,  pour  faire  des  roues  de  wagon  et 
de  locomotive,  qui  ne  présentent  pas  de  joints  de  soudure  dans 
des  plans  passant  par  l'axe,  ni  dans  celui  de  joints  plus  ou 
moins  inclinés  sur  la  tangente  à  la  circonférence,  avec  ou  sans 
coin  de  soudure,  comme  on  le  faisait  auparavant. 

L'enroulement  du  fer  en  hélice  a  l'avantage  de  ne  présenter 
de  joints  de  soudure  et  de  chances  de  défauts  que  dans  des 
plans  à  peu  près  perpendiculaires  à  l'axe  ou  très-peu  inclinés 
sur  cet  axe,  ce  qui  atténue  la  probabilité  d'éclatement,  selon  des 
plans  méridiens,  mais  n'exclut  pas  celle  de  l'éclatement  selon 
des  plans  perpendiculaires  à  l'axe.  On  attribue  à  ce  mode  de 
£9Lbrication  la  propriété  de  n'exposer  le  fer  qu'à  des  efforts  exer- 
cés dans  le  sens  de  la  longueur  de  ses  fibres;  mais  cet  avantage 
est  fort  incertain,  parce  que  les  fibres  apparentes  du  fer  sont 
plutôt  le  résultat  de  l'étirage  qu'il  a  subi  que  la  conséquence 
de  sa  constitution,  et  que  le  martelage  en  change  le  sens. 

Après  avoir  formé  le  nombre  de  manchons  nécessaires  pour 
l'âme  d'un  même  canon,  on  les  chauffe  successivement  au  blanc 
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et  on  les  soade  Vnn  sur  Tautre ,  en  opérant  à  très-peu   près 
comme  on  le  faisait  pour  les  produits  dont  on  vient  de  parler. 

Ce  procédé  n'est  donc  pas  nouveau.  Appliqué  à  de  bons  fers 
bien  soudants  par  des  ouvriers  habiles,  il  peut  réussir  ;  mais  il 
est  très-dispendieux,  d'une  exécution  difScile  et  présente  un 
très-grand  nombre  de  joints  de  soudure,  ce  qui  s* est  toujours 
opposé  jusqu*ici  à  Tadoption  des  canons  en  fer  forgé. 

Pour  parer  à  cet  inconvénient  très-grave,  M.  Armstrong,  après 
avoir  ainsi  préparé  l'âme  de  ses  canons  sous  la  forme  d*ua  cy- 
lindre, la  fait  tourner  avec  beaucoup  de  précision  et  Tenveloppe 
de  longs  anneaux  ou  manchons  parfaitement  alésés ,  que  Ton 
place  à  chaud  autour  du  premier  et  du  second  renfort.  En  se  re- 
froidissant, les  anneaux  se  serrent  contre  T&me  et  lui  apportent 
un  surcroît  de  résistance,  absolument  de  la  même  manière 
qu'on  le  pratique  en  France  pour  le  coulage  des  canons  en  fonte 
et  que  nous  l'avons  fait  au  reste  dès  18S4  pour  celui  des  récep- 
teurs des  pendules  balistiques. 

Le  cercle  du  second  renfort,  qui  correspond  à  l'emplacement 
des  tourillons,  est  entaillé  pour  ménager  un  logement  à  l'an- 
neau qui  porte  ces  tourillons  et  qui  est  forgé  à  part. 

Ce  dispositif  est  analogue  à  celui  que  H.  TreadwéU  avait 
adopté  pour  son  obusier. 

Toute  cette  fabrication  dû  canon  est  exécutée  avec  le  plus 
grand  soin  et  avec  une  précision  remarquable  ;  mais  elle  est 
très-délicate  et  très-dipendieuse,  sans  offrir  les  avantages  tpie 
Ton  peut,  à  beaucoup  moins  de  frais,  obtenir  d'une  âme  en  acier 
fondu. 

Chargement  par  la  culasse  et  obturation  des  gaz.  Dans  ce  système 
le  chargement  par  la  culasse  se  fait  en  introduisant  le  projectUe 
et  la  charge  par  une  ouverture  cylindrique  qu'offre  la  calasse 
et  qui  a  un  diamètre  légèrement  supérieur  à  celui  de  l'âme.  Une 
autre  ouverture  à  section  rectangulaire  est  ménagée  dans  h 
pièce  à  sa  partie  supérieure  et  descend  jusqu'an  delà  deTarête 
inférieure  de  l'âme.  Cest  par  cette  ouverture  que  l'on  introduit 
de  haut  en  bas  une  sorte  de  coin  à  poignée,  destiné  à  servir 
d'obturateur  pour  s^opposer  à  l'échappement  des  gaz.  Cette  pièce 
en  fer  présente  antérieurement  un  tronc  de  cône  en  cuivre  rouge, 
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qui  s*-ajuste  dans  une  portion  creuse  de  même  forme  ménagée 
dans  l'âme  en  arribfe  de  la  charge. 

Lorsque  Tobturateur  est  à  sa  place,  on  Ty  serre  forten^ent  à 
Taide  de  la  culasse,  qui  est  à  vis,  et  l'on  comprime  le  tronc  de 
cône  en  cuivre  dans  le  logement  qui  lui  est  réservé. 

Ce  dispositif,  qui  présente  un  joint  tronconique,  est  analogue 
à  ce  qui  a  été  fait  et  proposé  depuis  bien  longtemps  pour  les 
armes  portatives.  Le  tronc  de  cône  en  cuivre,  par  sa  coropressi* 
bilité,  se  prête  assez  bien  à  la  fermeture  hermétique  du  joint.  Il 
est  cependant  probable  qu'il  doit  se  déformer  assez  vite  et  qu'il 
faut  le  remplacer  souvent  pour  éviter  les  fuites  de  gaz.  Il  faut 
d'ailleurs  remarquer  que,  pour  peu  que  l'action  des  gaz  fasse 
reculer  cet  obturateur,  il  en  résulte  qu'un  passage  annulaire 
plus  ou  moins  grand  leur  est  ouvert. 

M.  le  commandant  Humbert,  qui  était  récemment  encore  sous- 
directeur  de  Tarsenal  de  la  Fère,  a  proposé  un  moyen  fort  simple 
de  diminuer  cet  inconvénient  et  auquel  Ton  n'a  pas,  je  crois, 
accordé  assez  d'attention.  Il  permettrait  de  remplacer  le  tronc 
de  cône  en  cuivre  rouge  par  un  autre  en  acier,  et  consiste  dans 
Yemploi  d'une  simple  calotte  de  papier  fort  ou  de  carton  très- 
mince,  àont  on  coiffe  le  tronc  de  cône  avant  de  le  serrer  dans  son 
logement.  La  compressibilité  du  papier  rend  le  joint  beaucoup 
plus  hermétique.  Des   essais  nombreux,  faits  à  la  Fère,  ont 
montré  que  le  papier  n'était  pas  brûlé  dans  le  tir^  soit  avec  un 
fisiU  soit  avec  on  canoci  de  douze. 

,  Par  celte  simple  addition  à  la  gargousse,  Ton  pourrait  pro- 
longer beaucoup  la  dorée  de  l'obturateur  et  mieux  assurer  l'her- 
fliéttcité  du  joint.  Ce  moyen  simple  mérite  donc  d'être  essayé 
avee  «oih. 

Les  rayures,  en  grand  nombre,  de  es  canon  sont  analogues  à 
celles  qui  étaient  autrefois  pratiquées  dans  les  carabines  à  balles 
forcées,  qui  se  changeaient  au  maillet  par  la  volée,  ce  que  d'ail- 
leurs il  était  naturel  d'imiter,  puisque  l'inventeur  emploie  un 
projectile  enveloppé  de  plomb.  €e  projectile  ayant  un  diamètre 
extérieur  un  peu  plus  grand  que  celtd  de  l'âme,  son  enveloppe  en 
plomb  se  force  dans  les  rayures,  où  il  est  obligé  de  prendre  un 
mouvement  de  rotation.  Le  peu  de  résistance  du  plomb  a  d'ail- 
leurs obligé  à  multiplier  les  rayures  autant  qu'il  a  été  possible. 
Ce  mode  de  direction  par  le  forcement  du  plomb  supprime  le 
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vent  et  offre  certains  avantages  ;  la  vitesse  imprimée  est  plos 
grande,  et  Tabsence  du  vent  empêche,  au  moment  de  la  sortie»  le 
projectile  de  prendre  un  mouvement  anomal.  Il  en  résulte  donc 
plus  de  vitesse,  plus  de  portée  et  plus  de  justesse,  toutes  choses 
égales  d'ailleurs. 

Mais  ces  avantages  sont  compensés  par  des  inconvénients  nom- 
breux. La  fabrication  des  projectiles  est  délicate;  il  faut  des  pré- 
cautions particulières  pour  que  l'enveloppe  de  plomb  se  main- 
tienne exactement,  car,  si  elle  venait  à  se  séparer,  il  n'y  aurait 
plus  de  mouvement  de  rotation.  La  conservation  de  ces  projec- 
tiles dans  les  transports,  dans  les  parcs,  dans  les  batteries,  exige 
de  grands  soins  et  des  précautions  minutieuses,  difSciles  à  prendre 
&  la  guerre.  Le  moindre  choc  peut  déformer  l'enveloppe  et  gêner 
l'introduction  du  projectile  dans  l'âme. 

La  chaleur  développée  par  les  gaz  de  la  poudre  et  réchauffe- 
ment de  la  pièce  peuvent  déterminer  et  paraissent  déterminer 
fréquemment  la  fusion  d'une  partie  du  plomb,  qui  alors  encrasse 
les  rayures  et  empêche  le  forcement  complet.  Aussi  se  croît  «on 
obligé  de  laver  la  pièce  après  chaque  coup  de  canon,  d'abord, 
sans  doute,  pour  la  refroidir,  et  peut-être  bien  aussi  pour  enlever 
la  crasse  de  la  poudre,  qui  peu  à  peu  pourrait  bientôt  remplir  les 
rayures  peu  profondes  et  nuire  au  forcement. 

Application.  Abstraction  faite  des  considérations  militaires  qui 
paraissent  rendre  impropre  au  service  et  inutilement  compliqué 
l'emploi  de  canons  chargés  par  la  culasse  par  les  armées  en  cam- 
pagne, les  projectiles  du  système  Armstrong  ne  semblent  pouvoir 
être  admis  tout  au  plus  que  pour  la  flotte,  où  il  est  possible  de 
les  tenir  à  l'abri  des  divers  accidents  qui  pourraient  les  dégrader. 
Dans  les  batteries  de  cftte,  il  serait  déjà  difficile  de  ne  pas  les 
placer  près  des  pièces  en  piles  plus  ou  moins  considérables,  mais 
toujours  exposés  à  des  chances  diverses  d'accidents. 

Modifications  au  système  de  construction.  Quelle  que  soit  l'opi- 
nion que  l'on  se  forme  du  système  de  M.  Armstrong,  il  parait  évi- 
dent que  la  construction  même  du  canon  pourrait  être  considé- 
rablement simplifiée  et  améliorée  par  l'emploi  d'une  âme  en  acier 
fondu  bien  travaillée  au  marteau  etcerclée  en  acier puddlé,  comme 
on  l'a  fait  en  France  pour  les  pièces  récemment  essayées. 
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L'acier  fondu,  tel  qu*on  le  prépare  aujourd'hui  en  grand,  ac-^ 
qaiert  par  un  martelage  énergique,  surtout  lorsqu'il  n'est  pas 
en  trop  grande  masse,  une  homogénéité,  une  ténacité  considé- 
rable. Une  âme  cylindrique,  comme  celle  des  canons  Armstrong, 
serait  certainement  obtenue  à  bien  meilleur  marché  en  acier  fondu 
martelé  qu'en  fer  par  le  procédé  de  cet  ingénieur;  elle  offrirait 
en  même  temps  beaucoup  plus  de  sécurité  et  de  résistance  en 
tous  sens. 

Cette  question  ne  saurait  d'ailleurs  faire  doute  dans  l'esprit  des 
officiers  qui  se  sont  occupés  de  ces  canons. 

Système  de  M.  Whithworth.  Cet  ingénieur  a  adopté  pour  la  cons- 
traction  et  pour  le  chargement  des  canons  qu'il  propose  d'em- 
ployer on  mode  de  fabrication  et  des  dispositions  beaucoup  plus 
simples  et  beaucoup  plus  pratiques. 

L'&me  de  ses  canons  est  faite  en  acier,  auquel  on  donne  le  nom 
de  métal  homogène,  mais  qui,  d'après  les  renseignements  que 
aous  avons  pris  à  ShefiQeld,  n'est  en  réalité  que  de  l'acier  de  qua- 
lité moyenne  que  l'on  peut  employer  fondu  ou  corroyé,  selon  les 
besoios.  Cette  âme  reçoit  une  culasse  fixe  ou  mobile,  d'après  le 
mode  de  chargement  que  l'on  veut  adopter,  car  le  fond  du  sys- 
tème de  bouches  à  feu  proposé  par  M.  Whitworth  est  indépen- 
dant du  mode  de  chargement,  ce  qui  n'a  pas  lieu  pour  celui  de 
M.  Armstrong.  La  surface  extérieure  de  l'âme  est  légèrement  co- 
iiiqae  et  parfaitement  tournée  à  l'intérieur;  elle  est  renforcée  par 
des  bagues  alésées  avec  soin  et  introduites  à  froid  à  l'aide  de  la 
presse  hydraulique,  ce  qui  évite  les  inconvénients  d'un  chauffage 
parfois  inégal,  que  l'on  peut  reprocher  au  cerclage  à  chaud.  Le 
premier  renfort  reçoit  successivement  ainsi  deux  bagues  super- 
posées; le  second  n'en  reçoit  qu'une,  sur  laquelle  se  fixe  à  vis  le 
mimehon  qui  porte  les  tourillons. 

Ce  mode  de  fabrication  est,  comme  on  le  voit,  beaucoup  plus 
simple  que  celui  de  M.  Armstrong,  et  il  est  tout  à  fait  analogue 
à  celui  que  l'on  essaye  en  France.  Il  permettrait  d'utiliser  les  ba- 
gues extérieures  et  celle  des  tourillons  quand  l'âme  serait  hors  de 
service,  et  cette  âme  peut  d'ailleurs  être  faite  avec  tel  métal  qu'on 
voudra,  et  en  particulier  en  bon  acier  fondu. 

Pour  les  pièces  ordinaires  qui  se  chargent  par  la  volée,  le  bouton 
de  culasse  se  fixe  à  vis  et  à  demeure;  pour  celles  qui  doivent  être 
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chargées  par  la  culasse,  celle-ci  est  composée  d'une  partie  mo- 
bile autour  d'un  axe  vertical,  établi  sur  la  droite  de  la  partie  fixe, 
et  qui  porte  avec  elle  la  vis  de  culasse;  celle-ci,  à  filets  assez  fins, 
mais  nombreux  et  d'un  pas  assez  faible,  étant  dévissée,  la  calasse 
mobile  peut  tourner  autour  de  son  axe,  être  dirigée  à  droite  et 
démasquer  complètement  l'orifice,  pour  permettre  i'introductioD 
de  la  charge. 

Le  bouton  de  culasse  est  percé,  dans  le  sens  de  l'axe  de  la 
pièce,  d'un  trou  pour  l'introduction  de  l'étoupille  fulminante. 

Le  mouvement  de  rotation  des  projectiles  est  obtenu  au  moyen 
de^rayures  à  profil  courbe,  qui,  au  lieu  d'être  creuses,  sont  en 
saillie  sur  la  partie  cylindrique  de  l'âme.  Ces  sortes  de  filets, 
dont  le  pas  est  à  peu  près  le  double  de  la  longueur  de  Tâme,  n*OBt 
pas  le  même  profil  aux  deux  bords;  du  côté  où  appuie  le  boulet, 
le  contour  a  un  rayon  de  courbure  plus  petit  que  de  l'autre. 

Le  boulet,  au  lieu  d'ailettes  en  saillie,  présente  des  rayures 
hélico'ides  creuses,  à  profil  courbe,  faites  à  la  machine,  et  qui  an 
besoin  peuvéïit  être  obtenues  à  la  fonte. 

Pour  les  carabines,  l'intérieur  de  Tâme  présente  la  section  d'on 
polygone  recliiigne. 

A  l'aide  de  ces  dispositions,  le  projectile,  d'une  fabrication 
très-simple,  peut  être  introduit  dans  l'&me  à  firottement  libre, 
soit  par  la  volée,  à  la  manière  ordinaire,  soit  par  la  culasse.  Il  a, 
pour  le  service  de  terre,  une  forme  ovoïde  allongée  dont  la  lon- 
gueur peut  atteindre  deux  fois  à  trois  fois  son  diamètre;  mais 
pour  le  service  de  la  marine,  et  principalement  pour  obtenir  le 
percement  des  plaques,  la  forme  ovoïde  est  considérablement 
modifiée  :  les  deux  extrémités  sont  tronquées  par  un  plan  per- 
pendiculaire à  l'axe  et  offrant  une  section  circulaire  à  contours  à 
peu  près  vifs  et  d'un  diamètre  peu  inférieur  à  celui  de  la  pièce. 
M.  Wbitworth  a  été  conduit  à  l'adoption  de  cette  forme  par  l'ob- 
servation du  tir  à  la  mer.  Il  a  remarqué  que  quand  le  projectile 
ovoïde  rencontre  la  surface  de  l'eau,  il  se  relève  et  n*y  pénètre 
pas,  ce  qui  peut  faire  perdre  beaucoup  de  coups,  tandis  que  le 
projectile  tronqué  est  plutôt  sollicité  à  pénétrer  dans  l'eau  par  la 
résistance  même  du  fluide  aux  premiers  instants  de  sa  péné- 
tration. 

L'expérience  a  prouvé,  assure-t-on,  que  des  projectiles  de  cette 


NOTE  SUR  LES  CANONS.  163 

fonne  pouvaient  encore  traverser  les  plaques  de  O^Hâ^  après 
atoir  pénétré  de  plus  de  9  à  40"^  dans  Teau.  Je  crains  cependant 
que  ce  résultat  ne  soit  un  peu  exagéré,  parce  que  la  résistance  de 
l'eau  au  mouvement  des  projectiles  est  tellement  grande,  qu'elle 
détruit  rapidement  leur  force  vive. 

L'on  de  ces  boulets,  qui  avait  percé  une  plaque  en  la  choquant 
bien  directement  par  sa  base  plane,  offrait  tous  les  caractères 
qae  nous  avons  signalés  en  4  836  pour  les  effets  de  rupture  ob- 
servés dans  le  choc  des  boulets  sur  les  corps  durs  et  en  particu- 
lier sur  la  fonte.  Il  avait  choqué  la  plaque  presque  perpendicu- 
lairement, de  sorte  que  sa  base  antérieure  avait  rencontré  cette 
plaque  à  plat  sur  la  plus  grande  partie  de  son  étendue.  Cette 
base  était  devenue  celle  d'un  cône  qui  s'était  formé  dans  le  boulet 
et  qui  avait  été  enveloppé  par  d'autres  cônes  analogues,  débor- 
dant le  premier  par  des  bandes  annulaires. 

Les  gargousses  de  M.  Whitworth,  pour  les  pièces  qui  se  char- 
gent par  la  culasse,  sont  terminées  par  un  culot  en  fer-blanc 
analogue  à  celui  de  cuivre  ou  de  papier  que  l'on  a  depuis  long- 
temps proposé  et  employé  pour  les  armes  portatives  qui  se 
chargent  par  la  culasse,  et  qui,  en  s'ouvrant  un  peu  sous  l'action 
des  gaz,  servent  naturellement  d'obturateur.  Ce  procédé  est  sem- 
blable à  celui  que  l'on  essaye  avec  succès  en  France  en  se  ser- 
vant de  plaques  d'acier.  Il  convient  d'ailleurs  de  faire  de  nouveau 
remarquer  que  ce  système  de  culots  expansifs  utilise  l'action  du 
gaz  de  la  poudre  pour  assurer  l'obturation,  et  qu'il  est  en  lui- 
même  bien  plus  rationnel  que  celui  des  tampons  tronçon iques 
métalliques,  qui,  pour  peu  qu'ils  cèdent  à  la  pression  des  gaz, 
leur  ouvrent  une  issue,  ce  qui  effectivement  arrive  avec  les  obtu- 
rations de  M.  Armstrong  après  un  certain  nombre  de  coups. 

H.  Whitworth  a  appliqué  son  système  de  rayures  à  tous  les 
calibres  et  jusqu'aux  armes  portatives  des  plus  faibles.  Ses  balles, 
en  fer  ou  en  fonte  à  extrémités  plates,  traversent  des  feuilles  de 
tôle  de  8  à  40  millimètres  d'épaisseur  à  200  mètres  de  distance, 
même  quand  elles  frappent  sous  des  angles  de  45^  et  de  30^. 

L'on  a  toutefois  reproché  aux  armes  et  aux  canons  présentés 
par  M.  Whitworth  la  très-grande  précision  donnée  à  certaines 
parties  et  en  particulier  au  projectile,  qui  n'a  que  très-peu  de 
vent,  ce  qui,  après  quelques  coups,  doit  occasionner  des  diffi- 
cultés pour  le  chargement.  Ce  défaut,  qui  est  la  conséquence  na- 
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turelle  des  habitudes  de  Fauteur,  bien  connu  de  tous  les  ingé- 
nieurs pour  Fadmirable  précision  de  toutes  les  machines  qui  sor- 
tent de  ses  ateliers,  peut  être  facilement  évité  en  augmentant  dans 
une  certaine  mesure  le  jeu  du  boulet  dans  Tàme,  ou  ce  qu'on 
nomme  le  vent;  l'expérience  indiquerait  à  quelle  limite  il  con- 
vient de  s'arrêter. 

Ce  qui  a  sans  doute  conduit  M.  Whitworth  à  diminuer  autant 
qu'il  l'a  pu  et  peut  être  au  delà  de  ce  que  comportent  les  condi- 
tions du  service,  le  vent  de  ses  projectiles,  c'était  l'apparente 
nécessité  d'obtenir  des  vitesses,  des  portées  et  une  justesse  de  tir 
égales  à  celles  des  bouches  à  feu  du  système  de  M.  Armstrong 
et  à  celles  des  fusils  rayés  d'Enfield,  tirant  tous  à  projectiles 
forcés. 

Mais  quand  il  s'agit  du  service  de  guerre,  où  les  bouches  à  feu, 
les  armes,  les  munitions,  les  projectiles  sont  exposés  à  tant  de 
circonstances  imprévues,  d'accidents  de  tir  et  de  transport,  l'ex- 
cessive précision  est  non-seulement  superflue,  mais  elle  peut 
môme  devenir  un  embarras  et  présenter  de  graves  inconvé- 
nients. A  ce  point  de  vue,  l'exécution  admirable  des  bouches  â 
feu  exposées  par  l'arsenal  de  Woolwich,  qui  atteignent  presque 
la  perfection  des  instruments  d'astronomie,  nous  semble  une 
exagération  qu'il  ne  convient  pas  d'imiter. 

Le  système  de  bouches  à  feu  et  d'armes  portatives  de  M.  Whit- 
worth me  paraît  au  contraire  d'une  exécution  et  d'un  service 
plus  faciles  et  plus  sûrs.  Il  comporte  un  degré  de  précision  suffi- 
sant qui  peut  être  limité  à  ce  que  l'expérience  ferait  regarder 
comme  nécessaire.  La  fabrication  des  projectiles  n'oflâre  aucune 
difficulté,  soit  qu'on  y  creuse  les  rayures  à  la  machine,  soit  qu'on 
se  contente  de  les  obtenir  à  la  fonte.  En  employant  pour  les 
former  de  la  fonte  douce  et  faisant  l'âme  en  acier,  les  bouches  à 
feu  pourraient  très-probablement  fournir  un  tir  très-prolongé 
sans  se  dégrader. 

Il  semble  donc  très-digne  d'être  étudié  avec  attention,  en  y 
apportant  les  modifications  que  peuvent  exiger  les  conditions  du 
service  pour  le  rendre  pratique. 

Ainsi  que  je  l'ai  dit  plus  haut,  l'opinion  des  hommes  compé- 
tents en  Angleterre  parait  encore  foj^t  partagée  entre  les  systèmes 
de  bouches  à  feu  de  M.  Armstrong  et  de  M.  Whitworth.  Pour 
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n'en  citer  qu'un  exemple,  je  choisirai  le  suivant,  qui  est  authen- 
tique. 

Dans  une  discussion  qui  eut  lieu  le  25  juin  4857  au  parlement 
anglais,  M.  H.  Vivian  cite  sans  contradiction  les  faits  et  les  con- 
clusions suivantes,  extraites  de  plusieurs  rapports  : 

f  Au  commencement  de  4857,  H.  Whitworth,  sur  l'invitation 
€  de  lord  Panmure,  alors  ministre  de  la  guerre,  envoya  une  de 
<  ses  carabines  à  l'école  de  tir  d'Hythe,  et  il  fut  constaté  que 
f  l'écart  moyen  du  tir  de  cette  arme  à  470  mètres  n'était  guère 
K  que  de  0",4  4  4,  tandis  que  jusqu'à  cette  époque  on  n'avait  pas 
i  obtenu  d'écart  moyen  inférieur  à  0'',600  à  cette  distance.  » 

Dans  le  rapport  d'une  commission  qui  n'était  pas  favorable  au 
système  de  M.  Whitworth  on  trouve  les  conclusions  suivantes 
des  expériences  : 

€  Il  paratt,  d'après  les  résultats  contenus  dans  le  tableau,  que 
c  la  carabine  de  M.  Whitworth  a,  dans  tous  les  cas,  plus  de  jus- 
t  tesse  que  celle  d'Enfield. 

f  On  ne  peut  douter,  d'après  les  expériences  déjà  faites,  que 
€  les  combinaisons  adoptées  par  M.  Whitworth  pour  le  diamètre, 
«  la  longueur  du  projectile  et  le  pas  des  rayures  n'aient  obtenu, 
«  dans  certaines  circonstances,  une  grande  supériorité  de  jus- 
4  tesse  de  tir  sur  les  dispositions  de  la  carabine  d'Enfield  de 
€4853.» 

Le  général  Hutchinson,  président  de  la  même  commission, 
avait,  dans  le  rapport,  exprimé  l'opinion  «  que  des  carabines 
<  rayées  à  la  manière  ordinaire  ne  peuvent  tirer  que  des  projec- 
f  tiles  d'un  métal  tendre,  et  qu'un  ennemi  attaqué  avec  une  ca- 
«  rabine  à  rayures  et  à  projectile  polygonal,  par  suite  de  la 
c  grande  pénétration  de  ces  projectiles  en  métal  dur,  éprouve- 
«  rait  des  pertes  sérieuses  avant  d'avoir  trouvé  un  abri  assez 
«résistant  pour  le  protéger,  et  qu'enfin,  dans  les  approches 
«  d'une  position  fortifiée,  les  gabions  ordinaires  et  les  fagots  de 
«  sape  ne  seraient  que  d'une  faible  protection.  » 


CLASSE  H. 
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Par  m.  E.  BECQUEREL. 


A  rExposition  de  Londres,  les  œuvres  de  la  photographie  soot 
remarquables,  et  si  parmi  les  produits  étrangers  on  trouve  de 
très-belles  reproductions  photographiques,  il  n'y  a  pas  de  réu- 
nion d'épreuves  plus  complète  et  mieux  entendue  que  celle  de 
l'Exposition  française.  Là,  à  côté  des  vues  les  mieux  rendues,  se 
trouvent  de  très-beaux  portraits,  puis  des  reproductions  agran- 
dies dont  on  s'est  beaucoup  occupé  dans  les  deux  derni^cs 
années,  ainsi  que  des  épreuves  dites  épreuves  au  charbon,  c'est- 
à-dire  obtenues  au  moyen  de  substances  inaltérables,  au  lies 
d'être  produites  à  l'aide  de  composés  métalliques  d'argent  on 
d'or;  on  y  remarque  également  des  reproductions  d'objets  d'his- 
toire naturelle  si  utiles  pour  l'étude  des  sciences,  ainsi  <{ue  des 
spécimens  de  tirage  d'épreuves  par  la  Titho-photographie  et  au 
moyen  de  la  gravure  photographique. 

Nous  ne  parlerons  pas,  dans  cet  article,  des  images  obtenoes 
à  l'aide  des  méthodes  généralement  en  usage,  mais  bien  des 
parties  essentiellement  nouvelles  de  la  photographie,  ainsi  que 
des  recherches  les  plus  curieuses  qui  ont  été  faites  depuis  la  der- 
nière Exposition,  pour  perfectionner  les  procédés  photogra- 
phiques et  les  faire  servir  à  l'étude  de  questions  qui  n'avaient  pu 
être  abordées  jusqu'ici.  Les  résultats  les  plus  intéressants  qui 
ont  été  obtenus  depuis  l'Exposition  de  4855,  et  dont  nous  par- 
lerons dans  cet  article ,  sont  relatifs  : 

40  Aux  épreuves  dites  au  charbon,  c'est-à-dire  obtenues  avec 
une  matière  quelconque  ; 

2^  Aux  agrandissements  des  épreuves  photographiques  ; 
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3»  Aax  applications  de  la  photographie  à  l'étude  de  Tastro- 


Qonue. 


»       !•  Épreuves  positives  dites  au  charbon.  Litho-photographie 

et  gravure  héliographique. 

Peu  de  temps  après  la  découverte  de  Daguerre  et  avant  même 
les  recherches  de  M.  Talbot  qui  ont  conduit  aux  procédés  pho- 
tographiques sur  papier  aujourd'hui  en  usage,  on  avait  compris 
Timportance  qu'il  y  avait  à  obtenir  sur  papier  des  épreuves  inal- 
térables et  l'on  avait  cherché  à  graver  les  plaques  Daguerriennes 
pour  les  faire  servir  à  l'impression  comme  des  planches  gravées 
ordinaires.  Ces  procédés,  très-curieux  du  reste  au  point  de  vue 
de$  réactions  chimiques  obtenues,  ne  conduisirent  pas  à  des 
résultats  assez  satisfaisants  pour  que  les  arts  pussent  en  tirer 
parti.  Bientôt,  la  photographie  sur  papier  s'étant  développée, 
et  les  épreuves  négatives  sur  verre  ayant  permis  d'obtenir  des 
clichés  dont  la  netteté  ne  laissait  rien  à  désirer,  on  reconnut  que 
les  épreuves  positives  sur  papier,  faites  avec  des  sels  d'argent, 
ou  bien  constituées  par  des  composés  d'argent  ou  d'or,  suivant 
les  procédés  de  tirage  employés,  n'avaient  pas  l'inaltérabilité 
que  Von  devait  désirer  pour  assurer  la  durée  nécessaire  à  ces 
épreuves. 

£a4%5  H.  Poitevin,  ingénieur  civil,  fit  connaître  un  procédé 
de  lithographie  photographique  fondé  sur  un  principe  nouveau 
tti  photographie,  et  qui  consiste  en  ce  qu'un  mélange  de  bi- 
chromate de  potasse  et  d'une  matière  organique  (albumine,  gé- 
Istine,  gomme  arabique,  etc.]  donne  une  matière  insoluble  après 
une  exposition  préalable  ^  la  lumière,  par  suite  d*une  réduction 
partielle  de  l'acide  chromique  libre.  Voici  en  quoi  consiste  ce 
procédé  :  en  étendant  sur  une  pierre  lithographique  un  mélange 
d'albumine  et  de  bichromate  de  potasse,  puis  en  exposant  celle-ci 
sous  un  cliché  négatif  à  l'action  des  rayons  solaires,  on  observe 
on  effet  tel  que  dans  les  parties  où  la  lumière  agit,  c'est  à-dire  dans 
les  ombres  de  l'image  positive  à  produire,  l'albumine  devient  in- 
soluble. En  rentrant  alors  la  pierre  dans  une  chambre  noire,  l'hu- 
mectant avec  de  l'eau,  puis  passant  à  sa  surface  un  rouleau  à 
l'encre  grasse,  la  surface  de  la  pierre  ne  retient  l'encre  que  dans 
les  parties  modifiées  par  l'impression  lumineuse  et  devenues 
uon-seulement  insolubles,  mais  graisseuses  et  analogues  physi- 
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quement  à  Tencre  d'imprimerie  elle-même.  Les  autres  parties 
où  la  matière  organique  est  restée  soluble,  s'enlèvent  avec  le 
corps  gras  qui  s'était  attaché  momentanément  aux  blancs  de  la 
pierre.  On  obtient  ainsi  des  épreuves  positives  à  l'encre  dMm- 
pression,  qui,  soumises  au  tirage  mécanique  de  la  lithographie» 
fournissent  autant  d'épreuves  qu'une  pierre  dessinée  au  crayon. 

Ce  procédé  de  litho-photographie  est  exploité  maintenant  dans 
les  ateliers  de  M.  Lemercier,  et  l'on  peut  voir  à  l'Exposition  des 
spécimens  très-curieux  d'épreuves  obtenues  de  cette  manière. 
Ce  sont  des  reproductions  d'armures  anciennes  et  d'objets  d'art 
tirés  à  l'encre  noire  ou  bien  avec  des  encres  de  diverses  cou- 
leurs. Ces  impressions  polychromes  sont  extrêmement  remar- 
quables. Ce  procédé  est  le  seul,  jusqu'ici,  qui  soit  in  Justriel  et  il 
reproduit  avec  facilité  les  impressions  photographiques  d'images 
négatives;  seulement  les  demi-teintes,  quelquefois,  laissent  à 
désirer  et  la  grande  netteté  n'est  obtenue  avec  certitude  que 
lorsque  les  contours  sont  bien  arrêtés.  Néanmoins,  dans  Tétat 
actuel  des  choses,  il  nous  semble  difficile  d'obtenir  de  meilleurs 
résultats,  et  certainement  ce  procédé  est  appelé  à  recevoir  de 
grands  développements  et  à  rendre  de  véritables  services  aux 
arts  industriels. 

Depuis  cette  époque,  la  réaction  indiquée  plus  haut  a  été  em- 
ployée par  différentes  personnes,  et  la  photo-zincographie  de 
M.  le  colonel  James,  en  Angleterre,  dont  on  peut  voir  des  épreuves 
à  FExposition  de  cette  année,  ainsi  que  le  procédé  de  M.  Asser 
d'Amsterdam  ,  ne  font  que  reproduire  la  méthode  de  pboto- 
lithographie  dont  nous  venons  de  parler. 

En  même  temps  que  M.  Poitevin  s'occupait  d'appliquer  à  la 
lithographie  l'action  exercée  par  la  lumière  sur  les  matières 
organiques  mélangés  à  l'acide  chromique,  il  cherchait  à  obtenir 
directement  sur  papier  des  épreuves  avec  des  poudres  diverses, 
charbon,  sanguine,  etc.]  ou  bien  avec  de  l'encre  grasse.  Quel- 
ques épreuves  de  ce  genre  furent  assez  satisfaisantes  pour  être 
admises,  en  4855,  à  l'Exposition  universelle,  parmi  les  produits 
à  bon  marché,  et  valurent  à  leur  auteur  une  mention  honorable. 
A  cette  époque,  M.  Poitevin  opérait  de  deux  manières  :  l«»  en 
recouvrant  le  papier  d'un  mélange  analogue  à  celui  dont  il  cou- 
vrait la  pierre  lithographique,  et,  après  l'action  préalable  de  la 
lumière  au  travers  d'un  cliché  négatif,  en  appliquant,  au  tam- 
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pon ,  de  l'encre  grasse  sur  le  papier  ;  Fencre  grasse  ne  restait 
adhérente  qu'aux  parties  devenues  insolubles,  et  par  conséquent 
lorsqu'on  lavait  le  papier  avec  de  Teau,  la  surface  présentait 
on  dessin  positif.  ^^  Dans  la  seconde  méthode,  il  appliquait  sur 
du  papier  une  couche  uniforme  d'un  mélange  de  bichromate  de 
potasse  et  d'albumine,  ou  de  gélatine  et  d'un  autre  corps  uni  à 
une  substance  colorante  en  poudre,  telle  que  le  charbon.  Après 
la  dessiccation  de  cette  couche  dans  l'obscurité,  si  l'on  impres- 
sionnait ce  papier  pendant  quelques  minutes  à  la  lumière  sous 
le  cliché  négatif,  et  qu'on  vint  à  le  laver  à  l'eau  ordinaire,  froide 
ou  tiède,  suivant  la  matière  organique  employée,  on  trouvait  que 
les  parties  non  impressionnées  se  dissolvaient,  et  que  le  dessin 
en  couleur  inerte  apparaissait  retenu  et  emprisonné  par  la  ma- 
tière organique  devenue  insoluble  dans  toutes  les  'parties  qui 
avaient  subi  l'action  de  la  lumière,  et  cela  dans  la  proportion  de 
Tintensité  lumineuse  active. 

Ces  principes  ont  servi  de  points  de  départ  aux  procédés  mis 
en  usage  par  MM.  Pouncy  à  Londres,  Garnier  et  Salmon  à  Paris, 
et  Testud  de  Beauregard  également  à  Paris  ;  c'est  en  effet  ce  qui 
résalie  d'un  rapport  fait  à  la  Société  française  de  photographie 
en  4859.  Mais  les  épreuves  obtenues  ainsi  manquaient  toutes  de 
demi-ieintes. 

Plus  récemment,  en  4860,  M.  Fargier  de  Lyon  vint  utiliser  les 
couches  épaisses  formées  avec  un  mélange  de  gélatine,  de  bichro- 
mate de  potasse  et  de  poudre  charbonneuse  pour  obtenir  des 
impressions  très-belles  et  très-fines,  mais  d'un  emploi  difiScile  en 
raison  de  la  manipulation  d'une  partie  du  procédé  :  en  effet,  le 
perfectionnement  apporté  par  M.  Fargier  au  procédé  de  M.  Poi- 
tevin, dont  nous  venons  de  parler  en  dernier  lieu,  consiste  en  ce 
que,  après  avoir  opéré  sur  le* mélange  en  question  et  l'avoir 
impressionné  au  travers  d'un  cliché  négatif  comme  on  l'a  dit 
plus  haut,  on  coule  sur  la  surface  impressionnée  une  couche 
épaisse  de  collodion,  on  plonge  la  surface  dans  un  bain  d'eau 
chaade  qui  dissout  la  gélatine  non  solidifiée;  celle  au  contraire 
qui  est  devenue  insoluble,  et  qui  retient  les  particules  de  noir 
formant  les  ombres,  reste  adhérente  à  la  pellicule  de  collodion 
qui  nage  dans  le  liquide.  On  fixe  ensuite  cette  couche  de  collo- 
dion sur  du  papier  gélatine.  Ce  procédé  a  donné  lieu  aux  épreuves 
exposées  par  M.  Fargier  et  par  M.  Charavet.  On  peut  voir  d'après 
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ces  dernières  reproductions  obtenues  à  l'aide  des  beaux  clichés 
faits  par  M.  Robert,  chef  des  travaux  de  peinture  à  la  manufac- 
ture de  Sèvres,  qu'il  y  a  autant  de  netteté  et  de  demi-teintes 
sur  les  épreuves  au  charbon  que  sur  les  épreuves  faites  avec  des 
sels  d'argent. 

M.  Poitevin,  en  continuant  ses  recherches,  essaya  de  reproduire 
les  images  positives  au  moyen  d'autres  substances  actives  que  les 
précédentes.  Il  reconnut  qu'un  mélange  de  perchlorure  de  fer  et 
d'acide  tartrique,  étendu  sur  du  papier,  n'est  pas  hygroscopique, 
mais  qu'il  le  devient  rapidement  si  la  lumière  vient  à  le  frapper'; 
c'est  précisément  Tinverse  de  ce  que  sir  John  Herschell  avait  re- 
marqué en  4842,  au  moyen  de  l'ammonio-citrate  de  fer,  et  de  ce 
que  MM.  Garnier  et  Salmon  avaient  vu  en  opérant  avec  un  mé- 
lange de  sucre  et  de  bichromate  de  potasse.  En  partant  de  là, 
M.  Poitevin  fut  conduit  à  une  nouvelle  méthode  de  production 
des  images  en  charbon ,  méthode  qui  consiste  à  placer  le  cliché 
négatif  sur  une  surface  en  verre  recouverte  ainsi  par  un  mélange 
d'acide  tartrique  et  de  perchlorure  de  fer,  à  exposer  ces  surfaces 
à  l'action  de  la  lumière,  puis  ensuite,  dans  l'obscurité,  à  pro- 
mener sur  le  verre  un  pinceau  en  blaireau  contenant  de  la  poudre 
de  charbon,  ou  une  poussière  quelconque.  Cette  poussière  adhère 
aussitôt  aux  parties  qui  ont  été  impressionnées  par  la  lumière  et 
qui  sont  devenues  hygroscopiques ,  c'est-à-dire  sur  les  noirs  de 
l'image  positive.  On  verse  alors  une  couche  de  collodion  sur  li 
lame  de  verre,  puis  on  reporte  sur  une  feuille  de  papier  cette 
couche,  qui  emporte  avec  elle  tout  ce  qui  s'est  déposé  sur  le 
verre,  et  le  dessin  se  trouve  ainsi  transporté  sur  le  papier. 

Cette  opération  se  fait  avec  une  sûreté  et  une  rapidité  vraiment 
étonnantes,  et  il  faut  en  avoir  été  témoin  pour  en  comprendre 
toute  la  simplicité.  Les  épreuves  présentées  par  M.  Poitevin  à 
l'Exposition  universelle  sont  toutes  faites  par  ce  dernier  procédé, 
et  les  ombres  sont  formées  soit  par  du  charbon  en  poudre,  soit 
par  de  la  plombagine,  de  la  sanguine,  ou  une  poudre  colorante 
quelconque,  et  l'on  conçoit,  d'après  cela,  que  nou-seulemaDt 
ces  épreuves  positives  ont  toutes  les  qualités  de  durée  que  Ton 
doit  désirer,  mais  encore  qu'elles  sont  obtenues  à  l'aide  d'une 

1.  Voir  Poitevin,  Traité  de  Cimpreuhn  pkolographique  sont  sels  iTargmt,  ete. 
Paris,  Ueber  éditeur,  IS62. 
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méthode  essentiellement  pratique,  et  qui  certainement  se  répan- 
dra parmi  les  personnes  s'occupant  de  photographie.  Du  reste, 
à  rSxposition ,  on  peut  voir  des  épreuves  obtenues  au  moyen 
de  cette  méthode  par  H.  Pierre  Petit;  celles  de  M.  Jolly- 
6raDged*or,  qui  sont  des  têtes  destinées  à  Fétude  du  dessin; 
celles  de  M.  Léon  Vidal,  qui  sont  des  vues  de  Marseille,  et  celles 
de  M.  Bobin,  qui  sont  des  reproductions  de  cartes  géographiques 
et  topographiques  parfaitement  exécutées. 

Nous  donnerons  encore  quelques  détails  sur  ces  procédés,  pour 
montrer  comment  ils  se  sont  développés  depuis  la  dernière 
Exposition.  En  4856,  M.  le  duc  de  Luynes  proposa  un  prix  d'a- 
près an  programme  dont  les  bases,  ainsi  que  le  jugement  du 
concours,  furent  arrêtées  par  la  Société  française  de  photogra- 
phie. U  fut  divisé  en  deux:  un  prix  de  8,000  francs  pour  la  gra- 
vure et  la  lithographie;  un  prix  de  2,000  francs  destiné  à  récom- 
penser l'auteur  ou  les  auteurs  qui,  dans  une  période  de  deux 
années,  auraient  fait  faire  le  plus  de  progrès  au  tirage  des  épreuves 
positives  et  à  leur  conservation.  Parmi  les  considérants  du  rap- 
port, se  trouve  un  passage  que  nous  devons  citer  : 

«  Le  carbone  est  de  toutes  les  matières  que  la  chimie  nous  a 
€  &it  connaître,  la  plus  fixe  et  la  plus  inaltérsd)le  à  l'action  de  tous 
«  les  agents  chimiques  aux  températures  ordinaires  de  notre  atmo- 

a  sphère La  conservation  des  anciens  manuscrits  nous  prouve 

€  qae  le  charbon  fixé  sur  le  papier  à  Tétat  de  noir  de  fumée,  se 
c  conserve  sans  altération  pendant  bien  des  siècles.  Il  est  donc 
€  évident  que  si  Ton  parvenait  à  produire  les  noirs  du  dessin 
€  photographique  par  le  charbon,  on  aurait  pour  la  conservation 
c  des  épreuves  la  même  garantie  que  pour  nos  livres  imprimés, 
€  et  c'est  la  plus  forte  que  Ton  puisse  espérer  et  désirer.  » 

Ces  prix ,  qui  avaient  pour  objet  de  stimuler  le  zèle  des  per- 
sonnes qui  se  livrent  aux  recherches  photographiques,  remplissent 
parfaitement  le  but  que  s'était  proposé  son  auteur,  et  sans  aucun 
doute  ont  exercé  une  certaine  influence  sur  le  développement 
qui  a  été  donné  aux  procédés  dont  nous  avons  parlé  plus  haut. 
0  y  a  un  an ,  le  premier  prix^  relatif  à  la  gravure  et  à  la  litho- 
graphie photographique,  ne  fut  pas  donné»  et  le  concours  fut 
prorogé  jusqu'en  4864.  La  commission  constata  néanmoins  les 
résultats  importants  obtenus  par  H.  Poitevin  pour  la  litho-pho- 
ie  dont  nous  avons  parlé  plus  haut,  et  comme  on  peut  le 
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voir  d'après  les  spécimens  exposés  par  M.  Poitevin  et  par  M.  Le- 
mercier;  ceux  obtenus  par  M.  Charles  Nègre,  pour  la  gravure, 
ainsi  que  par  M.  Pretsch,  en  Angleterre,  également  pour  la  gra- 
vure. Le  deuxième  prix,  il  y  a  deux  ans,  fut  ajourné  une  pre- 
mière fois;  cette  année,  au  mois  de  mars,  il  a  été  donné  en  entier 
à  M.  Poitevin,  et  un  encouragement  a  été  proposé  pour  H.  Far- 
gier,  en  raison  des  perfectionnements  qu'il  a  apportés  dans  l'em- 
ploi du  procédé  dont  nous  avons  parlé  plus  haut. 

Nous  ne  sommes  entrés  dans  ces  détails  que  pour  montrer 
combien  la  question  de  la  production  des  images  photogra- 
phiques positives  et  inaltérables,  a  fait  de  progrès  depuis  la  der- 
nière Exposition,  et  quelle  est  l'importance  des  recherches  qui 
ont  été  faites  dans  cette  voie  ;  certainement  les  travaux  de 
M.  Poitevin  doivent  occuper  une  place  élevée  dans  l'histoire  de 
la  photographie,  et  sont  appelés  à  exercer  une  influence  aussi 
grande  sur  l'avancement  des  méthodes  d'opération  en  usage,  que 
celles  de  M.  Talbot  à  l'origine  de  la  photographie,  peu  après  la 
découverte  de  Daguerre. 

Nous  avons  cité  plus  haut  les  recherches  qui  ont  été  faites 
pour  la  gravure  héliographique,  et  la  mention  qui  avait  eu  lien 
en  faveur  de  M.  Charles  Nègre,  à  la  Société  de  photographie. 
On  peut  voir  à  l'Exposition  universelle  les  magnifiques  planches 
de  cet  habile  artiste,  et  surtout  les  belles  reproductions  du  por- 
tail de  la  cathédrale  de  Chartres.  H.  Nègre,  en  partant  des  pro- 
cédés de  gravure  connus  avant  lui,  a  été  conduit  à  une  méthode 
toute  particulière,  mais  dans  laquelle  l'habileté  du  graveur  entre 
pour  quelque  chose,  et  où  le  travail  photographique  seul  n'est 
pas  assez  nettement  en  évidence  :  néanmoins,  les  résultats  aux- 
quels il  est  parvenu  sont  fort  remarquables. 

Nous  citerons  également  les  planches  faites  par  M.  Pretsch,  et 
les  épreuves  qui  sont  placées  dans  l'Exposition  anglaise. 

2^  Agi'andissement  des  épreuves  phoiographiqties. 

Il  y  a  trois  ans  environ,  H.  Woodward,  de  Baltimore ,  faisait 
connaître  à  la  Société  de  photographie  de  Paris  un  système 
d'appareil  qu'il  nommait  chambre  solaire,  et  à  l'aide  duquel  il 
produisait  sur  papier  des  images  positives  agrandies  d'un  cliché 
de  plus  petite  dimension.  Cet  appareil  n'avait  rien  de  nouveau 
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dans  son  principe,  puisqu'il  n'était  qu'une  sorte  d'appareil  dans 
le  genre  de  la  lanterne  magique  ou  du  microscope  solaire,  à  Taide 
desquels  on  produit  un  système  de  rayons  lumineux  convergents 
qui  ensuite ,  traversant  l'image  transparente  à  reproduire ,  puis 
rencontrant  un  système  de  lentilles  objectives,  donnent  sur  un 
tableau  noir  placé  au  delà  une  image  agrandie  de  la  première 
image  transparente. 

Différents  appareils,  qui  ont  servi  à  Charles,  et  qui  existent 
encore  au  Conservatoire  impérial  des  arts  et  métiers,  présentent 
des  dispositions  de  ce  genre.  Cependant,  c'est  à  partir  de  l'époque 
de  la  publication  de  M.  Woodv^ard  que  l'on  s'occupa  de  tous 
c6tés  de  l'agrandissement  des  épreuves  photographiques,  et  les 
spécimens  nombreux  qui  se  trouvent  à  l'Exposition  montrent 
quels  sont  les  résultats  que  l'on  peut  obtenir  en  opérant  ainsi. 

D'après  le  principe  de  l'appareil,  il  est  nécessaire  de  placer  le 
clicbé  de  façon  à  ce  qu'il  y  ait  le  plus  possible  de  lumière  qui 
le  traversé,  afin  que  l'image  à  reproduire  soit  le  plus  éclairée 
possible.  Pour  atteindre  ce  but,  après  avoir  fait  réfléchir  les 
rayons  solaires  sur  le  miroir  d'un  héliostat  qui  les  rend  fixes,  on 
concentre  ces  rayons  au  moyen  d'un  système  de  lentilles  qu'on 
nomme  condenseurs,  et  l'on  place  le  cliché  sur  la  route  des 
rayons  déjà  réfractés;  les  rayons,  continuant  alors  leur  route, 
forment  un  cône  dont  le  sommet  est  à  peu  de  distance  au  delà 
du  cliché.  D'après  M.  Woodward,  il  faut  placer  le  système  de 
convergence  objectif  de  façon  à  ce  que  le  second  verre  de  cet 
objectif  soit  au  sommet  même  du  cône  lumineux;  alors,  à  une 
certaine  distance,  on  trouve  une  position  telle  que  Timage  am- 
plifiée du  cliché  sert  à  donner  une  épreuve  positive  agrandie. 

A  la  suite  de  la  publication  de  M.  Woodward,  on  chercha 
quelle  était  la  meilleure  position  du  centre  optique  de  Tobjectif 
par  rapport  au  sommet  du  cône  des  rayons  concentrés  par  le 
condenseur.  Les  uns  voulurent  placer  l'objectif  avant  le  sommet 
du  cône,  les  autres  après;  d'autres,  au  moyen  d'une  lentille  de 
divergence,  rendirent  parallèles  entre  eux  les  rayons  qui  tra- 
versent le  cliché.  Il  est  évident  que  dans  toutes  ces  dispositions, 
à  une  position  donnée  du  cliché  par  rapport  aux  lentilles  objec- 
tives, correspond  toujours  une  image  au  foyer  conjugué  de  la 
première  ;  mais  si  la  totalité  des  rayons  qui  sont  concentrés  par 
le  système  lenticulaire,  que  l'on  nomme  le  condenseur,  passent 
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par  le  cliché,  on  sera  assuré  du  maximum  d*éclairenient  de 
rimage  produite.  L'expérience  seule  peut  guider  sur  la  dispoô- 
tion  qui  serait  la  meilleure,  et  nous  devons  dire  que  les  épreuves 
que  nous  avons  vues  d*après  ces  trois  modes  d'opérer  ont  pr^ 
sente  des  résultats  satisfaisants.  Nous  pensons  néanmoins  que 
la  disposition  qui  consiste  à  placer  la  lentille  objective  un  peu 
en  avant  du  sommet*  du  cône  lumineux,  fait  concourir  eflSc*- 
cement  les  différents  parties  de  cette  lentile  à  la  formation  de 
l'image,  et  doit  conduire  à  des  épreuves  plus  nettes  que  par  les 
autres  dispositions. 

Dans  plusieurs  circonstances  on  peut  avoir  recours  à  un  appa- 
reil plus  simple  que  le  précédent,  et  qui  consiste  en  une  chambre 
obscure,  analogue  à  celle  qui  sert  à  obtenir  les  épreuves  négar 
tives  ordinaires,  mais  où  Timage  et  l'objet  ont  changé  récipro- 
quement de  place.  En  mettant  en  effet  le  cliché  à  reproduire  près 
du  foyer  de  l'objectif,  l'image  se  trouve  formée  plus  loin  de  cet 
objectif,  et  se  trouve  amplifiée.  Le  temps  de  la  pose  seulement 
doit  être  plus  long  que  dans  les  conditions  indiquées  plus  haut. 

M.  J.  Dubosc  a  disposé  dans  un  appareil  le  régulateur  élec- 
trique qu'il  a  construit  de  façon  à  éclairer  le  cliché  qu'on  veut 
agrandir,  et  à  substituer  ainsi  cet  éclairage  à  celui  de  la  lumière 
solaire  directe.  Dans  ce  cas,  l'on  n'a  pas  besoin  d'héliostat. 

On  peut  voir  à  l'Exposition,  d'après  les  belles  études  d'ani- 
maux, exposées  par  H.  le  comte  Aguado  et  par  son  frère,  quel  effet 
on  peut  obtenir  dans  les  agrandissements  des  clichés  photogra- 
phiques, soit  à  la  lumière  solaire,  soit  à  la  lumière  électrique. 
Sans  doute,  les  contours  perdent  un  peu  de  leur  netteté  quand 
on  examine  ces  épreuves  de  près,  mais  à  quelque  distance  ce 
défaut  disparait  et  l'effet  est  des  plus  satisfaisants. 

M.  Ed.  Delessert  a  exposé  de  très-belles  vues  agrandies,  el 
M.  Disdéri  des  portraits  :  M.  Vilette  s'est  servi  de  l'appareil  de 
M.  Dubosc,  et  de  la  lumière  électrique. 

M.  Bertch,  qui  a  opéré  en  rendant  parallèles  les  rayons  qui 
traversent  le  cliché,  a  exposé  de  très-belles  épreuves,  n  a  pré- 
senté surtout  des  reproductions  d'objets  microscopiques  d'une 
grande  netteté.  Nous  devons  citer  comme  ayant  exposé  également 
des  objets  d'histoire  naturelle,  H.  Lakerbauer,  dont  les  épreu- 
ves représentant  des^objets  microscopiques  ont  été  probablement 
obtenues  avec  un  appareil  du  genre  du  microscope  solaire,  et 
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M.  Philippe  Poteau,  qui  a  reproduit  des  objets  destinés  à  Fétude 
de  l'histoire  naturelle,  avec  des  dimensions  plus  ou  moins 
grandes. 

Quant  à  H.  Bobin,  dont  nous  avons  déjà  parlé  à  Toccasiou  des 
épreuves  au  charbon,  il  a  exposé  de  très-belles  épreuves  agran- 
dies des  cartes  géographiques  du  dépôt  de  la  guerre.  M.  le  colonel 
James  (Angleterre]  a  exposé  des  plans  de  cartes,  exécutés  par  des 
procédés  analogues. 

Parmi  les  produits  étrangers,  nous  n'avons  distingué  comme 
épreuves  de  ce  genre  que  les  belles  reproductions  de  M.  Claudet 
(Angleterre),  qui  sont  parfaitement  nettes,  et  montrent  que 
M.  Claudet,  dont  on  connaît  les  recherches  dans  les  différentes 
branches  de  Fart  photographique,  a  étudié  avec  soin  tout  ce  qui 
concerne  Tagrandissement  des  épreuves. 

^^Photographie  des  astres.  Effet  stéréoscopique  des  épreuves  obtenues. 

Dans  ces  dernières  années,  les  astronomes  ont  commencé  à  se 
Mr?ir  de  la  photographie  pour  étudier  un  grand  nombre  de 
questions  scientifiques  du  plus  haut  intérêt.  On  conçoit  de 
quelle  importance  sont  pour  l'astronomie ,  par  exemple ,  ces 
dessuis,  qui  représentent  la  position  des  astres  pendant  les 
éclipaes,  ainsi  que  les  effets  lumineux  qui  se  produisent  près 
d'eux,  dessins  qui  permettent  de  transmettre,  pour  les  conserver 
eHes  étudier,  les  images  de  ces  phénomènes  passagers,  qu*on 
était  réduit  à  observer  d'une  manière  fugitive.  Il  est  également 
important  d* avoir  des  images  des  astres,  qui,  observés  à  des  in- 
tervalles déterminés,  servent  à  reconnaître  quels  sont  les  chan- 
gements qui  peuvent  se  produire  sur  leur  surface;  déjà,  par  une 
étude  attentive  des  taches  du  soleil,  on  sait  que  l'apparition  de 
ces  taches  est  un  phénomène  périodique,  et  au  moyen  des  images 
photographiques  obtenues  à  certaines  périodes,  et  comparées 
entre  elles,  on  aura  des  éléments  utiles  pour  savoir  quels  sont 
les  mouvements  qui  ont  lieu  sur  la  photosphère.  Sans  avoir 
besoin  d'énumérer  dans  quelles  circonstances  on  peut  avoir 
recours  aux  méthodes  photographiques,  on  compi;/end  aisément 
quel  puissant  secours  elles  peuvent  prêter  à  l'étude  de  l'astro- 
uomie. 

Parmi  les  astronomes  et  les  savants  qui  se  sont  occupés  de  ce 
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sujet,  dans  ces  derniers  temps,  on  peut  citer  le  P.  Secchi,  en 
Italie,  qui  a  reproduit  des  images  du  soleil  et  de  la  lune;  H.  Fou- 
cault, M.  Girard,  M.  Bertch,  qui  ont  obtenu  des  épreuves  très- 
curieuses  du  soleil  pendant  Téclipse  du  48  juillet  4860;  M.  Liais, 
qui,  en  Amérique,  a  fait  des  observations  analogues,  et  M.  War- 
ren  Delarue,  en  Angleterre,  qui  depuis  plus  de  deux  ans  se 
livre  aux  mêmes  recherches,  et  dont  les  résultats  sont  exposés 
cette  année. 

M.  Warren  Delarue  a  fait  élever,  près  de  son  habitation  à 
Cranfort,  un  observatoire  dans  lequel  un  télescope  newtonien 
de  43  pouces  d'ouverture,  construit  dans  ses  ateliers  et  monté 
parallactiquement,  permet  de  prendre  des  épreuves  photogra- 
phiques des  astres  ;  les  dispositions  qu'il  a  adoptées  pour  cela, 
et  ainsi  que  nous  avons  pu  le  constater,  sont  extrêmement  ingé- 
nieuses. D'un  autre  côté,  il  fait  prendre  les  plus  grands  soins 
pour  la  préparation  des  glaces  coUodionnées,  de  sorte  qu'il  peut 
arriver  à  produire  les  épreuves  avec  certitude.  Les  images  de  h 
lune  obtenues  à  l'aide  de  cet  appareil  ont  plusieurs  centimètres 
de  diamètre;  ensuite,  à  l'aide  des  moyens  amplificateurs,  on  peat 
obtenir  des  épreuves  positives,  trois  ou  quatre  fois  plus  éten- 
dues en  diamètre,  ce  qui  permet  d'en  saisir  beaucoup  mieux 
tous  les  détails.  Celles  du  soleil  ont  à  peu  près  la  même  dimen- 
sion, et  elles  sont  prises  plusieurs  fois  par  jour,  presque  îpstan- 
tanément.  Les  unes  et  les  autres  ont  une  grande  netteté.  Il  a 
obtenu  également,  de  cette  manière,  les  épreuves  des  planètes. 
telles  que  Mars,  Jupiter,  Saturne,  et  l'on  est  frappé  de  la  beauté 
des  impressions,  et  des  dessins  qu'il  a  pu  faire  exécuter  d'après 
ces  dernières. 

M.  Warren  Delarue,  à  l'aide  de  ces  impressions  photogra- 
phiques, a  pu  réaliser  une  idée  très-originale,  et  en  même  temps 
très- intéressante,  et  qui  excite  à  juste  titre  l'attention  :  la  distance 
des  planètes  à  la  terre  est  telle  que  leurs  images  apparaissent 
toujours  comme  des  figures  plates,  sans  relief.  On  ne  pourrait 
appliquer  là  les  principes  de  la  stéréoscopie,  car  sur  la  surface 
terrestre  on  ne  trouverait  pas  deux  stations  assez  distantes  pour 
donner  l'ansle  visuel  nécessaire,  afin  que  les  deux  épreuves 
photographiques  produisissent  la  sensation  du  relief  dans  un  sté- 
réoscope. Mais,  au  lieu  de  faire  varier  le  point  de  vue,  M.  War- 
ren Delarue  a  fait  varier  dans  le  même  lieu  l'instant  de  l'obser- 
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vatioD,  de  quelques  heures  ou  de  plusieurs  mois^  suivant  les 
astres  à  représenter;  pour  la  planète  Mars,  par  exemple,  deux 
heures  donnent  une  rotation  d'une  trentaine  de  degrés;  pour  la 
lune,  la  libration  est  telle,  qu'au  bout  d*un  temps  qu'on  peut 
calculer,  Tobservateur  la  voit  un  peu  plus  de  côté  qu'elle  ne  se 
trouTait  auparavant.  Deux  épreuves,  étant  ramenées  à  avoir  la 
même  dimension,  peuvent  donc  se  trouver  l'une  par  rapport  à 
l'autre,  dans  les  mêmes  conditions  que  deux  épreuves  stéréos- 
copiques  ordinaires ,  et  placées  dans  un  stéréoscope  peuvent 
donner  la  sensation  du  relief.  C'est  ce  qui  a  lieu,  et  l'eifet  de 
relief  obtenu  avec  les  images  de  la  lune,  provenant  de  l'obser- 
vatoire de  M.  Delarue,  produit  un  efiet  très-saisissant  et  permet 
d'étudier  certains  points  de  la  conformation  de  notre  satellite. 

On  voit  donc  que  ces  dernières  épreuves  photographiques  sont 
importantes  au  point  de  vue  scientifique,  non-seulement  parce 
qu'elles  permettent  de  conserver  l'image  des  astres  à  un  moment 
donné,  pour  les  comparer  ensuite  aux  images  que  l'on  peut 
obtenir  plus  tard,  mais  encore  parce  qu'elles  donnent  lieu  à  un 
effet  de  sensation  de  relief  en  dehors  de  ce  que  l'on  peut  recon- 
aaitre  à  la  vue  dans  les  conditions  ordinaires.  Il  est  même  à 
désirer  que  dans  les  observatoires,  on  puisse  se  livrer  à  des 
travaux  analogues  à  ceux  qui  ont  été  si  heureusement  exécutés 
par  M.  Warren  Delarue^. 

1.  M.  Delanie  a  bien  voulu  l&tre  don  au  Conservatoire  de  quelques-unes  de 
«s  épreuves  de  la  lune,  et  de  son  album  des  principales  planètes. 
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De  toutes  les  catégories  de  produits  qui  peuvent  figurer  daos 
une  e^ipositioQ,  la  plus  difficile  à  apprécier,  au  point  de  vue  Ai 
progrès,  qui  doit  nous  préoccuper  presque  exclusivement,  c'eit, 
sans  contredit,  Thorlogerie.  Aux  connaissances  théoriques, 
indispensables,  il  faudrait  joindre  une  pratique  assez  loDgoe 
pour  pouvoir»  en  l'absence  de  renseignements  clairs  et  préett, 
fournis  par  l'exposant,  étudier  le  jeu  souvent  si  rapide  des  o^ 
ganes  en  fonction.  Il  faudrait  surtout,  et  c'est  ce  qui  noustk 
plus  complètement  manqué,  trouver  ce  même  exposant  i  n 
vitrine  pour  l'interroger  sur  le  but  qu'il  s'est  proposé  en  en- 
ployant  telle  disposition  plutôt  que  telle  autre,  afin  d'asseoir 
son  jugement  sur  des  bases  certaines,  au  lieu  de  simples  conjec- 
tures. 

Si  cette  difficulté  n'est  pas  tout  à  fait  insurmontable  pour  les 
pièces  d'un  certain  volume,  et  d'un  abord  suffisant,  elle  devient 
absolue,  radicale,  pour  les  pièces  dont  le  mécanisme  est  entière- 
ment caché  par  le  boîtier  qui  les  enveloppe. 

C'est  ce  qui  nous  est  arrivé  pour  la  totalité  des  expositions 
étrangères  à  la  France.  Nulle  part,  pas  même  chez  les  Anglais 
nous  n'avons  trouvé  à  qui  parler;  et  nous  sommes  revenus  de 
Londres  sans  avoir  pu  examiner  sérieusement  une  seule  pièce 
d'horlogerie  qui  ne  fût  pas  française. 

Disons  cependant  qu'en  Suisse  les  renseignements  ne  dou$ 
ont  pas  toujours  fait  défaut,  et  qu'à  diverses  reprises  il  v!^^ 
tenu  qu'à  nous  de  constater  la  parfaite  exécution  de  la  ciselurei 
des  gravures,  des  émaux,  et  autres  ornements  qui  enrichissantles 
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bottiers  de«  montres,  et  It  multiplicité  des  indications  données 
par  certains  cadrans.  Mais,  quand  nous  arrivions  à  formuler  la 
seule  question  dont  la  réponse  nous  intéressât  sérieusement  : 
Quels  progrès  la  Suisse  a-t-elle  réalisés  depuis  4855,  au  point  de 
Yoe  purement  chronométrique?  la  réponse  invariable  était  que 
la  main-d'œuvre  s'était  notaMement  perfectionnée,  mais  qu'on 
n'aTaitrien  innové,  jquant  aux  effets  produits,  ni  quant  aux  or- 
ganes employés  pour  les  produire.  Tous  étaient  presque  exclu- 
sÎTement  empruntés  à  des  montres  de  Paris. 

Nous  signalerons  toutefois,  non  comme  une  nouveauté,  mais 
comme  répondant  à  un  besoin  né  des  conditions  actuelles  de 
locomotion,  des  montres  à  répétition,  donnant  non-seulement 
les  quarts ,  mais  encore  les  minutes  écoulées  depuis  chacun 
d'eux.  Ces  montres  se  fabriquent  aujourd'hui  en  grand  nombre. 

Nous  signalons  ce  fait  à  nos  fabricants  de  pendules  portatives^ 
dites  de  voyage,  qui  se  bornent  à  répéter  les  quarts  et  laissent 
dans  l'incertitude  sur  la  grandeur  de  l'intervalle  de  temps  qui 
s'est  écoulé  depuis  le  quart  annoncé.  Beaucoup  de  vieillards^ 
affectés  d'insomnie,  trouveraient,  dans  l'indication  plus  précise 
de  l'heure,  un  soulagement  à  leur  ennui. 

E&  résumé,  notre  récolte  en  chronométrie  étrangère  se  réduit 
à  peu  près  à  zéro,  et  force  nous  est  de  nous  rabattre  presque 
nniquement  sur  l'exposition  d'horlogerie  française  dont  nous 
aWoDs  pu  étudier  quelques  spécimens  avant  notre  départ,  et  sur 
laquelle  nous  avons  pu  obtenir,  à  Londres,  des  renseignements 
plus  détaillés,  parce  que  les  opérations  du  jury,  qui  fonction- 
nait alors,  y  avaient  appelé  un  certain  nombre  d'exposants 
français. 

Constatons  d'abord  qu'à  une  seule  exception  près,  l'horlogerie 
monumentale  fait  complètement  défaut  au  concours.  Ce  n'est 
pas  que  les  maisons  importantes  qui,  en  France,  ne  redoutent 
aucune  rivalité  en  ce  genre  d'industrie,  aient  dédaigné  de  s'y 
présenter;  mais,  l'exiguité  des  emplacements  qu'on  leur  offrait 
permettant  à  peine  d'y  loger  leur  plus  petit  modèle,  elles  ont 
sagement  fait  de  s'abstenir  devant  les  conditions  d'infériorité 
qu'on  leur  imposait.  La  lutte,  dans  ces  solennités  industrielles, 
û'est  acceptable  qu'à  la  condition  de  pouvoir  user  de  toutes  les 
nttources  qu'on  possède,  et  que  le  soleil  et  l'espace  soient  éga- 
^^inent  partagés  entre  les  champions. 
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A  défaut  de  la  grasse  horlogerie^  occupons-nous  de  la  petite,  et 
signalons,  pour  notre  début,  des  conditions  qui,  nous  le  désirons 
bien  sincèrement,  seront  acceptées  de  tous  les  intéressés,  comme 
un  progrès  aussi  réel  que  sérieux. 

*  Dans  les  pièces  portatives,  montres  ou  chronomètres ,  le  ré- 
gulateur de  leur  marche  est  un  balancier  dont  le  mouvement 
circulaire  alternatif  remplit  les  mêmes  fonctions  que  le  pendule 
dans  les  pièces  fixes.  Dans  ce  dernier,  c'est  l'attraction  terrestre 
qui ,  tendant  à  le  ramener  à  la  verticale  lorsqu'on  l'en  a  écarté , 
détermine  en  grande  partie  son  mouvement  d'oscillation  ;  l'im- 
pulsion qu'il  reçoit  de  la  force  motrice,  par  l'intermédiaire  de 
l'échappement,  ayant  pour  but  unique  de  lui  restituer  périodi- 
quement la  quantité  de  mouvement  que  lui  a  fait  perdre  soit  la 
résistance  de  l'air,  soit  le  frottement  des  pièces  qu'il  a  à  dégager. 
Sans  ce  renouvellement  périodique  de  la  force  perdue,  l'ampli- 
tude de  ses  oscillations  irait  constamment  en  décroissant  jusqu'au 
repos  absolu. 

Enfin,  si  la  force  motrice  qui  lui  restitue  la  vitesse  perdoe 
vient  à  varier,  l'amplitude  des  oscillations  varie  avec  elle,  ainsi 
que  leur  durée,  les  grandes  oscillations,  pour  un  même  pendule, 
se  faisant  plus  lentement  que  les  petites.  De  là  la  nécessité  de 
réduire  cette  amplitude  à  un  minimum,  et  d'employer,  entre  la 
force  motrice  et  le  pendule,  un  intermédiaire  dont  l'action  soit 
constante  sur  ce  dernier,  qui  se  trouve  ainsi  soustrait  aux  varia- 
tions de  la  force  motrice,  quant  aux  impulsions  qu'il  en  reçoit, 
mais  qui,  excepté  dans  deux  cas  seuls  venus  à  notre  connaissance, 
ne  s'en  trouve  pas  affranchi,  quand  il  s'agit  de  dégager  le  rouage 
pour  restituer,  à  l'intermédiaire  qui  prend  ordinairement  le.nom 
de  remontoir,  le  magasin  de  force  qu'il  a  périodiquement  et 
régulièrement  distribué  au  pendule. 

Il  n'en  est  pas  tout  à  fait  de  même  pour  le  balancier  circulaire 
alternatif,  où  la  force  attractive  de  la  terre  est  remplacée  par 
l'élasticité  d'un  ressort  qui,  dans  les  montres,  prend  la  forme 
d'une  volute,  dans  les  chronomètres  celle  d'une  vis  cylindrique, 
dont  l'une  des  extrémités  est  fixée  à  l'axe  du  balancier,  et 
l'autre  sur  un  point  fixe  de  la  montre  ou  du  chronomètre. 

Dans  les  deux  cas,  les  conditions  d'action  du  ressort,  pour 
chaque  double  oscillation  du  balancier,  comportent  alternative- 
ment une  augmentation  du  diamètre,  soit  de  la  spirale  plate,  soit 
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de  la  vis  cylindrique;  en  d'autres  termes,  Téloignement  de  cha- 
cune des  spires  de  Taxe  du  balancier  ;  puis  une  compression  du 
ressort  dont  les  spires  se  rapprochent  de  cet  axe. 

On  comprend  que,  comme  pour  le  pendule,  la  grandeur  des 
ares  parcourus  irait  constamment  en  décroissant  jusqu'au  repos 
absolu,  si  la  force  motrice  de  la  montre  ou  du  chronomètre  ne 
restituait  périodiquement  au  balancier,  la  quantité  de  mouve- 
ment qu*il  perd  à  chaque  oscillation. 

Or,  quelque  précaution  qu'on  prenne,  la  force  motrice,  qui 
réside  aussi  dans  un  ressort,  point  de  départ  du  mouvement 
imprimé  à  tous  les  organes  mobiles  de  la  pièce,  est  nécessaire- 
ment variable  dans  son  intensité,  d'où  il  résulte  que  l'amplitude 
des  oscillations  du  balancier  varie  avec  les  variations  de  la  force 
motrice.  Cette  variation  dans  l'amplitude  des  arcs  du  balancier 
est,  comme  pour  le  pendule,  une  cause  de  variation  dans  la 
durée  des  oscillations.  Huyghens  a  détruit  cette  cause  de  per- 
turbation en  obligeant  le  pendule  à  parcourir  des  arcs  de  cy- 
cloîde.  On  est  arrivé  plus  commodément  près  du  but  en 
atténuant  la  force  motrice  de  manière  à  ne  faire  faire  que  de 
très-petits  arcs  au  pendule  :  les  petits  arcs  d'un  cercle  se  confon- 
dant sensiblement  avec  les  arcs  de  cycloïde  de  même  grandeur. 

On  comprend  qu'il  n'en  peut  être  de  même,  quant  aux  balan- 
ciers auxquels  on  demande  au  contraire  de  très-grands  arcs, 
qu'une  longue  pratique  a  fait  considérer  comme  préférables  aux 

Pierre  Leroi  est  le  premier  qui  ait  fait  connaître,  plus  prati- 
quement que  théoriquement,  la  possibilité  de  l'isochronisme  du 
spiral,  c'est-à-dire  d'une  même  durée  pour  les  grands  et  les 
petits  arcs.  Berthoud  n'a  guère  donné,  sur  ce  sujet,  que  des 
r^les  empiriques,  s'appliquant  très-bien  aux  pièces  de  sa  propre 
&brication.  Le  même  tâtonnement,  chez  les  horlogers  qui  se  sont 
fait  un  nom  en  chronométrie,  les  a  conduits  à  des  résultats  sem- 
blables. 

Etre  élève  d'un  bon  patron ,  imiter,  avec  le  soin  le  plus  scru- 
puleux, toutes  les  opérations  qu'il  pratique ,  telle  a  été,  jusqu'à 
présent,  la  règle  suivie  pour  la  fabric*ation  des  spiraux  plus  ou 
moins  isochrones. 

£n  4864 ,  les  Annales  des  mines  ont  publié  un  Mémoire  de  M.  Phil- 
lips, ingénieur  des  mines,  sur  le  spiral  réglant  des  cftranomèires  et 
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des  montres^  mémoire  dans  lequel  Fauteur  établit  la  théorie  ana- 
lytique de  cet  organe  important.  Mais  ce  travail  est  loin  d'être 
à  la  portée  des  praticiens  et  serait  resté  probablement  ignoré  de 
tous,  si  Fauteur  n'en  eût  communiqué  à  la  Société  d*Mcoufage- 
ment,  qui  Ta  publié,  t.  LX,  p.  657,numéro  de  novembre 4 M4,  un 
extrait  plus  focile  à  comprendre.  Il  y  annonce  que  tontes  les  con- 
ditions théoriques  qui  résultent  de  son  travail  ont  été  soigneuse- 
ment soumises  au  critérium  d'expériences  pratiques  qui  toutes  ont 
donné  des  résultats  conformes  à  sa  théorie.  Nous  arons  ru,  dans 
l'exposition  de  M.  Phillips,  des  spécimens,  assez  grands  pour 
permettre  dé  vérifier,  avec  la  plus  mauvaise  vue,  .les  résultats  an- 
noncés, et  la  conviction  est  pajssée  dans  notre  esprit.  Nous  avons 
appris,  en  outre,  avec  un  grand  intérêt,  qu'un  certain  nombre  de 
chefs  de  maisons  se  proposent  d'en  expérimenter  rapplication 
sur  leurs  propres  pièces  et  que  déjà  des  résultats  ooncloants  au- 
raient été  obtenus  par  M.  Dumas  de  Dieppe. 

Nous  regrettons  que  l'espace  nous  manque  pour  iiilre  connaî- 
tre à  nos  lecteurs  les  considérations  $n  moyen  desquelles  M.  Phil- 
lips a  atteint  le  but  depuis  si  longtemps  cherché,  et  d'être  obligé 
de  nous  borner  à  l'énoncé,  trop  succinct  peut-être,  des  condi- 
tions à  remplir. 

Un  résultat  remarquable  des  expériences  de  H.  Phillips,  à  part 
la  question  d'isochronisme,  est  celui-ci  : 

La  durée  des  vibrations  du  spiral  est,  toutes  choses  égales 
d'ailleurs,  proportionnelle  à  la  racine  carrée  de  sa  longueur  dé- 
veloppée, ce  qui  l'assimile  complètement  au  pendule,  malgré  la 
dissemblance,  on  pourrait  dire  radicale,  soit  entre  les  norps  es 
mouvement,  soit  entre  les  forces  qui  les  font  mouvoir. 

Parmi  les  conditions  à  accomplir,  deux  sont  fondamentales  et 
exigent  : 

4«  Que  le  centre  de  gravité  du  spiral  entier  soit  sur  Taxa  do 
balancier  et  y  reste  constamment  pendant  le  mouvement  ; 

2<»  Que  le  spiral  n'exerce,  pendant  son  fonctionnement,  aucun 
effort  latéral  contre  les  pivots  du  balancier;  en  d'autres  termes, 
et  spécialement  quant  an  spiral  cylindrique,  que  ce  spiral ,  pen- 
dant son  jeu,  s'ouvre  et  se  ferme  toujours  bien  concentriqnement 
à  l'axe. 

Ces  conditions  dépendent  de  la  forme  des  courbes  terminales 
du  spiral,  forme  dont  M.  Phillips  a  donné  la  loi.  Ces  courbes 
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peurMt  présenter  une  très-grande  variété  de  formes  différentes, 
qui  toutes  satisferont  aux  eonditiom  indiquées. 

D*aatre8  avantages  résultent  de  remploi  des  spiraux  construits 
d*a|ffès  cette  loi.  L'absence  de  toute  pression  contre  Taxe  du  ba- 
iancier  réalise  le  spiral  libre ,  c'est-à-dire  celui  dans  lequel  cet 
a&e,  n*étant  soumis  à  aucune  pression^  est  soustrait,  autant  que 
poisible,  au  frottement  et  aux  variations  de  celui-ci,  résultant 
de  répaissîssement  des  huiles;  le  spiral,  s'ouvrant  et  se  fer- 
maat  toujours  bien  concentriquetnent  à  Taie,  au  lieu  d*étre  jeté 
de  côté  et  d'autre,  comme  cela  a  lieu  ordinairement,  on  évite  la 
perturbation  produite  par  l'inertie  du  spiral. 

Quant  au  spiral  plat  des  montres,  les  conclusions  de  l'auteur 
sont  qu'on  ne  peut  satisfaire  à  l'isochronistne  que  pour  de  petits 
arc«d*osciUation.  Cependant  on  obtient  de  meilleure  résultats  avec 
le  spiral  plat  dit  ramené f  dont  la  petite  portion  qui  correspond  à 
son  extrémité  fixe  se  termine  sous  forme  d'une  courbe  ramenée 
^ns  près  du  centre,  et  qui  a  pour  objet  de  fsdre  développer  les 
spires  plus  concentriquement  à  l'axe. 

Les  pièces  destinées  à  la  démonstration ,  qui  figurent  à  Fex- 
potttîoii,  ont  été  exécutées,  avec  une  habileté  ti^ut  à  fait  remar- 
quable, les  unes  par  H.  P.  Garnier,  les  autres  pér  M.  Rosé.  Ce 
denner  a^  en  outre,  imaginé  certaines  conditions  de  fabrication, 
de  trempe  et  de  recuit,  de  l'efficacité  desquelles  il  annonce  être 
farfaîtement  sûr,  mais  dont»  coiaaie  c'est  son  droit,  il  farde  en- 
ears  le  secret. 

La  plus  ttici^aiie  des  maisons  d'horlogerie  qui  figurent  dans 
lea  galeries  françaises  est  kt  maison  Bréguetf  qui,  malgré  les  on 
éit  de  certaines  ooncurreBoes,  n'a  pas  cessé  an  instant  de  pra- 
tîqaer  la  haute  horlogerie  avec  la  même  habileté,  avee  le  même 
siaeeèo  que  son  fondateur,  dont  le  peti^fils,  M.  L.  Bréguet,  porte 
dicnemeat  le  nodi  vénéré,  soit  par  la  précision  de  ses  ehrono- 
naMrss  de  marine,  sOit  par  rorigioalifé  des  pièces  dites  de 
fiwtaisîe«  dont  il  a  pour  ainsi  dire  encore  le  monopole ,  soit  enfin 
par  la  riebesse  variée  et  k  bon  goût  qui  président  à  romementa- 
tîon  de  ces  mêmes  pièces. 

Les  ansateurs  de  ces  sortes  de  curiosités  sont  devenus  rares; 
et  la  surveillance  qu'exige  leur  bonne  exécution  par  des  artistes, 
élèves  de  la  maison,  ne  doit  pas  être  tellement'incessanta  qu'elle 
ait  pa  suffire  4  l'activité  qui  caractérise  M.  L.  Bréguet  Sans  rien 
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abandonner  de  Théritage  qui  lui  a  été  transmis,  des  conditiaafi 
traditionnelles  de  rétablissenaent,  il  a  pu  se  livrer  à  des  travaiUL 
d'un  autre  ordre,  et  concourir  efQcacement  à  rétablissement  da 
télégraphe  électrique  dans  le  monde  entier,  soit  par  la  création 
d'appareils  spéciaux,  soit  par  l'exécution  habile  des  nombreux 
appareils  qui  se  disputent  encore  aujourd'hui  le  domaine  télé- 
graphique :  car,  aussitôt  qu'apparaît  une  condition  nouvelle, 
ayant  chance  d'avenir,  M.  L.  Bréguet  s'empresse  d'acquérir  de 
l'inventeur  le  droit  de  l'appliquer,  afin  de  satisfaire  à  toutes  les 
exigences,  disons  plus,  à  tous  les  caprices,  soit  des  gouverne- 
ments, soit  des  compagnies  de  chemin  de  fer  qui  s'adressent 
à  lui. 

Mais  revenons  à  la  chronométrie  proprement  dite. 

Son  exposition,  en  ce  genre,  se  compose  d'un  assortiment  de 
montres  fabriquées,  de  toutes  pièces,  soit  dans  ses  ateliers,  soif 
sur  ses  dessins,  et  se  recommandant,  non-seulement  par  la 
richesse,  le  bon  goût  et  l'originalité  du  travail  apparent,  mais 
encore  par  leur  parfaite  exécution,  comme  mécanisme  intérieur. 

Nous  en  choisirons  deux  comme  spécimen. 

L'un  est  un  chronomètre  de  poche,  avec  quantièmes  de  dates, 
de  mois  et  de  jours  de  semaine;  remise  à  l'heure  par  le  bouton 
du  pendant  ;  remise  des  quantièmes  à  l'extérieur  de  la  botte.  -* 
Le  mécanisme  des  quantièmes  n'est  en  communication  avec  k 
rouage  que  pendant  trois  minutes,  et  leurs  trois  aiguilles  sautent 
simultanément.  Aussitôt  le  sautage,  ce  mécanisme  est  entière- 
ment dégagé  du  mouvement  de  la  montre,  dont  on  peut  faire 
tourner  les  aiguilles  en  arrière  sans  faire  sauter  les  quantièmes. 

Dans  toutes  les  montres  à  quantièmes,  les  deux  mécanismes 
sont  en  rapport  direct  et  constant  au  moins  pendant  plusieurs 
heures,  dans  les  conditions  les  plus  avantageuses;  ce  qui  affecte 
notablement  la  marche  de  la  montre.  Dans  le  dispositif  dont  nous 
venons  de  parler,  cet  inconvénient  est  de  beaucoup  amoindri, 
s'il  n'est  pas  entièrement  évité.  Ajoutons  que  c'est  la  chaussée  qui 
fait  sauter  les  quantièmes^  au  lieu  de  faire  produire  cet  effet  par 
la  roue  d'heures,  comme  on  l'a  pratiqué  jusqu'à  présent. 

Nous  croyons  cette  disposition  nouvelle;  elle  nous  parait  con- 
tenir un  principe  qui  peut  trouver  d'autres  applications  utiles 
en  horlogerie. 

Le  second  spécimen  dont  nous  nous  occuperons  est  une 
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mmitre  à  remontoir  et  échappement  à  ancre.  Depuis  plus  de 
trente  ans  la  maison  Bréguet  a  conservé,  en  Faméliorant  cons- 
tamment, au  point  de  vue  de  l'application^  le  même  principe  de 
remontoir  pour  les  montres.  Les  dentures  des  roues  sont  très- 
fines  et  se  pénétrent  à  fond.  La  menée  de  l'engrenage  comporte 
trois  dents  à  la  fois  et  ne  commence  qn'à  deux  degrés,  au  plus, 
aTant  la  ligne  des  centres.  Le  pignon  d'angle  du  remontoir,  fixé 
à  la  tige  du  pendant,  engrène  directement  avec  la  roue  du  re- 
montoir, n  est  exécuté  par  un  procédé  mécanique  tout  spécial, 
avec  lequel  on  obtient  directement  son  diamètre,  le  nombre  de 
ses  dents  et  leur  angle. 

L'échappement  comporte  des  proportions  différentes  de  celles 
(ni'on  donne  généralement  aux  échappements  à  ancre  :  il  est 
plus  petit,  les  repos  d'ancre  sont  plus  courts,  les  tirages  ou  ac- 
crochements  sont  beaucoup  moins  forts.  Le  balancier,  quoique 
plus  petit,  est  plus  lourd.  Le  plan  d'impulsion  est  entièrement 
sur  les  dents  de  la  roue  d'échappement,  et  chaque  levée,  en 
pierre,  de  l'ancre,  porte  un  réservoir  d'huile  dans  lequel  une 
dent  de  la  roue  d'échappement  passe  à  chaque  vibration.  La 
levée  totale  est  de  42o,  et  l'impulsion,  ou  levée  réelle,  de  36*».  Sur 
sept  tours  que  possède  le  ressort  moteur,  quatre  sont  seulement 
utilisés,  ce  qui  supprime  tout  pelotage. 

Les  résultats  fournis  par  plusieurs  montres  munies  de  cet 
ecliappement  ont  été  très-remjirquables;  l'une  d'elles,  portée 
par  son  propriétaire  et  contrôlée,  chaque  semaine,  pendant  quatre 
mois,  n'a  présenté  qu'une  différence  de  30  secondes  avec  un  ré- 
gulateur parfaitement  réglée  et  cela  sans  avoir  donné  de  varia- 
tions dans  sa  marche  diurne. 

M.  Achille  Broeot  est  l'heureux  continuateur  de  l'honorable 
réputation  acquise  dans  Y  horlogerie  de  commerce  par  son  père,  au- 
quel on  doit  un  échappement  aujourd'hui  devenu  vulgaire  sous 
le  nom  d'échappement  Broeot^  et  un  dispositif  de  suspension  du 
pendule  non  moins  connu  chez  les  fabricants  d'horlogerie,  qui 
^ploient  annuellement  plus  de  50  000  susperuions  Broeot, 

Depuis  longtemps  M.  Achille  Broeot  s'est  fait  connaître,  dans 
la  même  carrière  que  son  père,  par  d'heureuses  inspirations  qui 
se  sont  traduites  sous  forme  d'échappements  nouveaux,  exté- 
rieurement visibles,  de  quantièmes,  de  lunaisons,  accomplissant 
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la  période  de  leur  mouvemwat  avec  une  précision  qu*on  n'aYaii 
pas  encore  atteinte  ayant  lui. 

Aujourd'hui  M.  A.  Brocot  se  présente  à  Texposition  de  4M2 
avec  des  dispositions  non  moins  ingénieuses,  atteignant  les 
mêmes  buts  avec  une  précision  de  beaucoup  plus  grande  encore. 

Nous  signalerons  d'abord  un  échappement  du  ^enre  de  ceux 
dits  libres,  parce  qu'une  fois  l'iiapulsion  donnée,  le  pendaie 
devient  libre ,  c'est-à-dire  sans  aucune  communication  arec  le 
rouage  jusqu'au  moment  où,  vwiant  dégager  celui-ci,  il  en  refiMt 
une  nouvelle  impulsion. 

Il  est  du  genre  de  ceux  dits  à  coup  perdu^  parce  qae  le  pendule 
ne  reçoit  l'impulsion  que  d'un  seul  côté,  et,  après  avoir  fait  deux 
oscillations,  aller  et  retour  ;  ce  qui  permet  de  faire  marquer  la 
seconde  à  des  pièces  de  cheminée  dont  le  pendule ,  comme  lon- 
gueur, ne  comporte  que  la  demi-seconde. 

Cet  échappement  présente,  en  outre,  une  particularité  originale 
qui  consiste  en  ce  que  le  pendule  ne  reçoit  Timpulsion  que 
lorsque  le  rouage  est  arrêté ,  et  que  la  double  oscillation  se  fait 
avec  une  entière  indépendance  du  rouage,  jusqu'au  moment  oo 
le  pendule  vient  dégager  celui-ci ,  de  sorte  que  la  force  impul- 
sive est  toujours  constante.  Toutefois,  ce  dispositif  est  encore 
soumis,  mais  dans  des  limites  très-atténuées,  aux  variations  de 
la  force  motrice  qui,  pressant  plus  ou  moins  sur  la  pièce  d'arrêt, 
rend  variable  Teffort  que  fait  le  pendule  pour  opérer  le  dégage- 
ment du  rouage. 

Nous  regrettons  vivement  que  Tespace  qui  nous  est  accordé 
ne  nous  permette  pas  de  faire  connaître  plus  en  détaQ  ce  méca- 
nisme vraiment  original. 

Nous  exprimerons  le  même  regret  à  Tégard  d'un  nouveau  quan- 
tième de  M.  A.  Bfocott  dont  la  mécanisiM  ref>ose  sur  me  condi- 
tion, pour  nous  tout  à  foit  nouvelle,  et  qui  consiste  en  ce  ^fM  le 
■âtttage  journalier  de  chaque  dent  d'une  roue  ft  roeftet  de 
S4  dents,  s'opère,  pour  les  mots  de  34  jours ,  par  le  moui^ment 
de  rétraction  d'un  levier  armé  d'un  cliquet  q«e  le  rouage  de  la 
sonnerie  pousse  en  av»it  à  mintiU,  et  que,  pour  tes  mois  de  30, 
de  29  et  de  2B  jours,  cette  même  i^uo  à  rookei,  lorsque  se 
présentent  les  dents  excédant  le  nombre  de  jours  do  mob»  est 
poussée  de  la  valeur  d'une,  deux  ou  trois  dents  par  la  ren- 
contre d'une  goupille  fixée  sur  elle,  avec  rextrénïité  de  l'oii 
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des  bras  d'une  équerre,  mobile  sor  le  même  levier  pendant 
le  mouYMnent  en  avant  de  celui-ci.  L'extrémité  de  Vautre  bras 
deVéquerre,  pour  les  mois  de  31  joun»  prend  son  point  d'appui 
sur  la  circonféreDce  d'un  disque  faisant  sa  révolution  en  4  ans, 
par  on  sautage  mensuel.  Dans  ce  cas,  Véquerre  et  la  goupille  ne 
se  rencontrent  pas;  pour  les  autres  mois,  le  point  d'appui  est  au 
fiuMl  d'une  encoche  qui  a  pour  but  de  déterminer  cette  rencontre 
en  abaissant  le  bras  horizontal  de  l'équerre ,  et  dont  la  profon- 
deur est  en  rapport  avec  le  nombre  de  dents  dont  le  rochet  doit 
être  repoussé  par  lui,  pour  mettre  en  prise  le  cliquet  avec  la 
34*  dent,  qu'il  fait  sauter  hors  du  mouvement  de  rétraction  du 
IcTier. 

Ce  dispositif  t  aussi  simple  qu'ingénieux,  présente  une  sûreté 
d'effets  tout  à  faii  remarquable  et  qu'on  trouverait  rarement  dans 
les  quantièmes  dits  perpéiueli» 

Les  mêmes  motifs  nous  obligent  à  passer  sous  silence  tout  ce 
qa'ont  d'ingénieux  les  nouvelles  dispositions  relatives  aux  lu- 
BsiiODs  et  à  l'équation  du  temps.  Nous  nous  bornerons  à  dire, 
quaot  aux  premières ,  qu'il  n'est  presque  jamais  nécessaire  de 
1m  mettre  d'accord,  attendu  le  degré  d'approximation  auquel 
eit  parvenu  M.  A.  Brocot,  grftce  à  sa  nouvelle  méthode  de  calcul 
desrgaages,  dont  nous  dirons  plus  loin  quelques  mots. 

Mai«  continuons  notre  revue  en  restant  uniquement  sur  le  ter- 
nio  des  faits  matériels. 

On  sait  que  le  retard  ou  l'avance  d'une  horloge  dépend  du 
trop  ou  du  trop  peu  de  longueur  du  pendule  chargé  de  la  ré- 
gler, et  qu'on  les  corrige  soit  en  raccourcissant,  soit  en  rallon- 
ISiatee  même  pendule,  dont  la  longueur  est  trë&-variable  dans 
les  pièces  dites  de  commerce;  attendu  que  l'artiste,  chargé  de 
Teiécation  d'un  sujet,  est  presque  toujours  trop  jaloux  de  la 
dignité  de  l'art  pour  s'abaisser  à  tenir  compte  des  nécessités 
professionnelles  qui  viendront  se  briser  contre  un  caprice  de  son 
uBagioation ,  nécessités  qui  consistent  essentiellement  dans 
Venploi  d'un  pendule  lourd  et  d'une  certaine  longueur. 

n  en  résulte  que,  lorsqu'une  pièce  vient  à  varier  sous  Tin- 
luence  de  l'une  des  mille  causes  de  perturbation  qui  l'assaillent, 
1^  possesseur  de  cette  pièce  ou  l'h^Nrloger  qui  la  remonte  en  est 
r^uit  au  tâtonnement ,  surtout  s'il  ne  connaît  pae  la  longueur 
<ln  pendule. 
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Pour  y  remédier,  M.  A.  Brocot  a  disposé  la  suspension  de  s<ni 
père  de  manière  que,  soit  par  l'oreille,  soit  parle  tact,  on  re- 
connaisse de  quelle  quantité  a  marché  la  vis  qui  sert  à  allonger 
ou  à  raccourcir  le  pendule,  selon  le  sens  dans  lequel  on  la  fait 
tourner.  La  cadran  porte,  dans  ce  but,  le  nombre  de  divisions 
qu'il  faut  avoir  entendues  ou  senties  à  la  main  pour  faire  avan- 
cer ou  retarder  le  pendule  d'une  minute  en  vingt-quatre  heures; 
et  les  choses  sont  disposées  de  manière  que  ce  nombre  corres- 
ponde au  nombre  de  centimètres  que  comporte  la  longueur  da 
pendule.  On  arrive  donc,  de  prime-saut,  à  un  réglage  très-ap- 
proximatif en  proportionnant  le  nombre  des  divisions  enten- 
dues ou  senties,  à  la  grandeur  de  la  variation  en  24  heures. 

M.  A.  Brocot  ne  s'en  est  pas  tenu  à  ce  progrès  pour  ainsi  dire 
accessoire.  Il  a  voulu  aussi  donner  au  fabricant  un  procédé, 
aussi  rapide  que  certain,  pour  régler  très-approximativement  h 
longueur  pratique  d'un  pendule  pris  pour  ainsi  dire  au  hasard. 

Le  calcul  lui  a  démontré  que,  pour  une  avance  ou  un  retard 
d'une  minute  par  heure,  on  se  rapproche  très-près  du  pendnk 
réglant  en  allongeant  ou  en  raccourcissant  le  pendule  essayé 
d'un  trentième  de  sa  longueur  actuelle.  Il  suffit  donc  d'observer 
de  combien  retarde  ou  avance,  au  bout  d'une  heure,  un  pendule 
quelconque  adapté  à  un  échappement,  pour  savoir  de  combien 
il  faut  l'allonger  ou  le  raccourcir,  pour  le  régler  d'une  manière 
approchée,  qui  arrive  facilement  à  l'exactitude  au  moyen  des 
conditions  décrites  de  l'avance-retard. 

Pour  rendre  ces  conditions  encore  plus  pratiques,  M.  A.  Brocot 
a  construit  une  table  donnant,  pour  des  écarts  de  dix  en  dix  se- 
condes par  heure,  la  quantité  exacte  dont  le  pendule  essayé* 
considéré  comme  unité,  doit  être  allongé  ou  raccourci. 

Elle  donne  également  les  quantités  approchées  dont  ce  pen- 
dule doit  être  modifié,  pour  les  écarts  produits  en  24  heures. 

Enfin,  comme  moyen  pratique,  dispensant  de  tout  calcul,  il  a 
construit  une  échelle  dont  la  description  serait  trop  longue  pour 
notre  cadre,  et  sur  laquelle,  après  l'observation  de  la  marche  da 
pendule,  il  suffit  de  poser  celui-ci,  dans  les  conditions  voulues, 
pour  avoir  graphiquement  la  quantité  très-approchée  dont  il 
faut  l'allonger  ou  le  raccourcir. 

En  4857,  M.  Rosé  a  présenté  à  la  Société  des  horlogers  une 
méthode  très-remarquable,  au  point  de  vue  mathématique,  pour 
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calculer  les  meilleures  proportions  à  donner  aux  divers  organes 
du  barillet  dans  les  pièces  à  ressort. 

Celte  méthode >  on  le  comprend,  était  loin  d'être  à  la  portée 
de  tous  les  praticiens,  auxquels  M.  A.  Brocotarendu  un  véritable 
service  en  arrivant  aux  mémes^  résultats  au  moyen  du  seul  calcul 
numérique. 

Une  des  conclusions  de  celte  méthode  est  que  le  ressort  pré- 
sente le  plus  grand  nombre  possible  de  tours  utilisables  lorsqu'il 
occupe,  dans  le  barillet,  la  moitié  de  la  surface  circulaire  com- 
prise entre  Tarbre  et  le  bord  intérieur  de  la  virole;  ou,  ce  qui 
renent  au  même,  lorsqu'il  a  la  moitié  de  la  longueur  qui  occu- 
perait tout  le  Yide  du  barillet. 

Mais,  dans  aucun  des  cas  possibles,  le  diamètre  de  l'arbre 
n'est  arbitraire;  il  doit  avoir,  avec  celui  du  barillet,  un  rapport 
que  l'usage  a  consacré  comme  le  meilleur.  Pour  résoudre  prati- 
quement le  problème  dans  tous  les  cas  qui  peuvent  se  présenter, 
H.  A.  Brocot  a  imaginé  une  espèce  de  compas  qui  donne  simul- 
tanément le  diamètre  de  l'arbre  et  celui  du  vide,  lorsque  ses 
longues  branches,  introduites  dans  le  barillet,  ont  été  écartées 
de  manière  à  mesurer  son  diamètre  intérieur. 

Enfin,  à  défaut  de  cet  instrument,  il  a  établi  les  conditions 
pratiques  qui  permettent  le  tracé  géométrique  au  moyen  duquel 
00  partage  en  deux  anneaux  de  surface  égale  la  surface  annulaire 
comprise  entre  la  virole  et  l'arbre. 

lorsqu'une  pièce  d'horlogerie  n'a  pour  but  que  la  mesure  du 
temps  divisé  en  fractions  commensurables  entre  elles,  telles  que 
les  heures,  les  minutes,  les  secondes,  etc.,  le  calcul  des  rouages 
qui  donneront  cette  mesure  ne  présente  aucune  di£Bculté  réelle. 
Hais  si ,  comme  dans  les  pièces  que  la  mode  couvre  aujourd'hui 
de  sa  protection,  on  veut  joindre,  à  cette  mesure  régulière  du 
temps  moyen,  la  représentation  de  certains  phénomènes  astrono- 
n^iques,  tels  que  la  révolution  de  la  lune  autour  de  la  terre,  ses 
phases,  etc.,  le  calcul,  par  les  méttiodes  ordinaires,  se  trouve 
hors  de  la  portée  de  l'immense  majorité  des  horlogers  prati- 
ciens, parce  que  la  durée  de  la  révolution  lunaire  n'est  pas 
commensurable  avec  celle  des  mobiles  [roues  ou  pignons]  qui 
composent  le  rouage  d'une  pièce  spécialement  destinée  à  diviser 
le  jour  moyen  en  heures,  minutes  et  secondes. 
Ajoutons  que  ce  que  les  auteurs  de  traités  sur  l'horlogerie  ont 
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écrit  sur  ce  sujet  est  loin  d'avoir  la  clarté  nécessaire»  et  qu% 
les  nombres  qu'ils  ont  choisis,  soit  pour  leur  démonstratioo, 
soit  dans  les  pièces  qu'ils  ont  exécutées,  n*ont  qu'un  degré  d\ 
proiimation  souvent  très^éloigné  de  la  vérité,  exigent  des 
trop  nombrées  et  impliquent  un  t&tonnement  aussi  long  qae 
tidieux. 

La  science  a  bien  à  sa  disposition  la  méthode  des  fraclioiis 
continues  ;  mais  cette  méthode  n'est  à  la  portée  que  du  petit 
nombre ,  et  les  résultats  qu'elle  donne  sont  si  limités  qu'il  est 
très-rare  que  l'un  d'eux  offre  la  solution  du  problème  cherAé. 

Le  problème,  énoncé  dans  sa  généralité,  est  celui--ci  : 

Un  mobile  quelconque  du  rouage  dont  la  vitesse  est  eonniie, 
étant  choisi  comme  roue  motrice,  ou  point  de  départ,  trouver, 
pour  les  mobiles  qu'il  conduira,  les  nombres  de  dents  qui  don- 
neront, au  dernier  de  ces  mobiles,  une  vitesse  approchant  le  pl« 
possible  de  l'exactitude. 

M.  A.  Brocot  est  arrivé  à  établir  une  méthode  pratique,  à  la 
portée  du  plus  grand  nombre,  pour  atteindre  le  but  avec  te)  degré 
d'approximation  qu'on  voudra. 

Voici  la  base  fondamentale  de  cette  méthode  : 

Le  rapport  des  vitesses  entre  les  deux  mobiles  extrêmes  peut 
toujours  s'exprimer  par  une  fraction  ordinaire. 

Or,  si  les  nombres  représentant  les  deux  vitesses  sont  incom- 
mensurables entre  eux,  comme  dans  le  cas  qui  nous  occupe,  les 
nombres  qu'on  pourra  tirer  de  cette  fraction  ne  seront  pas 
exacts  et  donneront,  au  dernier  mobile,  une  vitesse  ou  trop 
grande  ou  trop  petite.  S'ils  approchent  assez  de  l'exactitoée 
pour  le  but  qu'on  veut  atteindre,  on  pourra  s'en  contenter; 
sinon,  il  faudra  recourir  à  d'autres  nombres  se  rapprochant  da- 
vantage de  la  vérité. 

D'un  autre  côté,  et  c'est  le  cas  le  plus  fréquent,  on  arrive  à  des 
nombres  premiers  qu'on  ne  peut  pas  décomposer  et  qui  sont  trop 
considérables  pour  prendre  la  forme  de  dents  sur  une  roue  de 
grandeur  convenable  :  nouvelle  cause  de  rejet  du  rapport  trouvé. 

La  base  du  travail  de  M.  A.  Brocot  consiste  dans  les  modifica- 
tions que  subissent  entre  eux  des  rapports  ou  des  fractions  addi- 
tionnés terme  à  terme. 

Si  on  additionne  ainsi  deux  fractions  ou  deux  rapports  don- 
nant, l'un  un  résultat  trop  faible,  l'autre  un  résultat  trop  fort,  la 
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nouvelle  fraction,  sans  être  une  moyenne  entre  les  deux,  donnera 
un  résultat  pins  fort  que  celui  de  la  première  et  plus  faible  que 
celui  de  la  seconde.  Si  sa  décomposition  présente  un  nombre 
premier  trop  considérable,  on  pourra  Tadditionner  terme  à 
terme  avec  les  deux  fractions  dont  elle  dérive,  et  ainsi  de  suite  ; 
obtenant  par  là,  à  volonté,  de  nouvelles  fractions  se  rapprochant 
de  plus  en  plus  de  l'exactitude,  et  parmi  lesquelles  on  peut 
trouyer  des  nombres  successivement  décomposables  et  s' appli- 
quant à  des  mobiles  de  dimensions  convenables. 

Pour  rendre  sa  méthode  plus  pratique,  M.  Brocot  a  fait  im- 
primer une  table  des  fractions  ordinaires  dont  le  dénominateur 
D*excède  pas  400,  et  en  regard  la  fraction  décimale  qui  y  corres- 
pond. Cette  colonne  de  fractions  décimales  a  pour  but  de  facili- 
ter les  recherches,  en  ce  sens  qu'elles  sont  classées  par  ordre 
de  grandeur,  et  qu'ainsi  on  arrive,  de  prime-saut,  à  la  fraction 
ordinaire  qui  se  rapproche  le  plus,  dans  la  table ,  de  la  fraction 
qui  résulte  du  problème  posé. 

Telles  sont  les  conditions  générales  de  la  Nouvelle  méthode  du 
etUeul  det  rouages^  dont  M.  A.  Brocot  n'a  encore  fait  imprimer 
qoêla  table  en  question,  et  sur  laquelle  nous  regrettons  vive- 
ment de  ne  pouvoir  nous  étendre  davantage. 

Vous  ne  quitterons  pas  M.  Brocot  sans  le  signaler  comme  le 
constmeteur  de  pièces  de  cheminée  marchant  un  an ,  au  moyen 
d'un  dispositif  inventé  par  M.  Maurel',  et  qui  consiste  en  une 
série  de  barillets  se  commandant  réciproquement  et  successive- 
ment par  les  arbres  et  les  viroles,  de  manière  à  se  restituer 
simultanément,  par  portions  égales,  la  force  dépensée  par  le 
barillet  moteur  immédiat  du  rouage ,  condition  analogue  à  celle 
qui  résulterait  du  remontage  permanent  d'un  seul  barillet  à 
chaque  instant  de  Tannée. 

Si  les  barillets  se  commandaient  réciproquement  dans  les 
mêmes  conditions,  c'est-à-dire  soit  par  tous  les  axes,  soit  par 
toutes  les  nroles ,  le  résultat  serait  une  augmentation  de  force 
proportionnelle  au  nombre  des  barillets,  sans  affecterla  durée  de 
la  marche.  Mais  la  commande  se  faisant  alternativement  par 

I .  M.  MMirel  est  ausil  rtnventear  d«$  tofénienseB  machinée  à  calculer  qu« 
rActdémie  des  sdenees  à  jugées  digme  dn  i»rix  de  méeenique  de  U  fondation 
Xontyon. 
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Tarbre  du  premier  barillet  sur  la  virole  du  second  dont  Farbre 
commande  la  virole  du  troisième,  etc.,  la  force  du  dernier  ba- 
rillet reste  la  môme  que  s'il  était  seul ,  et  c'est  la  durée  de  la 
marche  qui  devient  proportionnelle  au  nombre  des  barillets. 

M.  Redier  est  un  industriel  qui,  avec  les  labeurs  d'une  im- 
mense fabrication  de  pièces  courantes,  sait  concilier  les  patientes 
et  incessantes  méditations  qui  font  passer  les  théories  scienti- 
fiques dans  le  domaine  de  la  pratique  :  son  exposition  à  Londres 
en  fait  foi. 

Nous  y  remarquons  d'abord  deux  régulateurs  de  luxe,  com- 
pensés au  mercure  ;  mais,  au  lieu  du  tube  unique  qui  constitue 
ce  genre  de  compensation  partout  où  nous  l'avons  renc<Hitré, 
M.  Redier  en  a  employé  deux,  non-seulement  pour  satisfaire 
aux  conditions  de  symétrie  d'une  pièce  de  prix,  mais  surtout 
parce  que,  ainsi  divisée,  la  masse  de  mercure  se  met  plus  rapide- 
ment en  équilibre  de  température  avec  l'atmosphère. 

Nous  nous  rappelons  qu'en  4839  M.  Duchemin,  prédécesseur 
de  M.  Redier,  mû  sans  doute  par  les  mêmes  considérations, 
avait  aussi  multiplié  le  nombre  des  tubes  qui,  communiquent 
ensemble,  pouvaient  en  outre  prendre,  sur  la  tige  du  pendule, 
une  position  plus  ou  moins  inclinée,  ce  qui  permettait  de  réglar, 
avec  une  extrême  précision,  la  longueur  virtuelle  de  ce  pendule. 
La  symétrie  manquait,  il  est  vrai,  à  cet  ensemble;  mais  cette 
espèce  de  flûte  de  Pan,  se  balançant  dans  l'espace,  produisait 
un  effet  très-original. 

L'horlogerie  de  précision  ne  peut  que  gagner  à  ces  résurrec- 
tions de  bonnes  conditions  pratiques  trop  facileoient  abandon- 
nées, et  nous  savons  très-bon  gré  à  M.  Redier  d'avoir  exhumé 
celle-ci  au  profit  da  la  génération  qui  s'élève. 

Deux  autres  régulateurs  où  M.  Redier  a  eu  la  précision  comme 
but  essentiel,  comportent  un  échappement  sans  fourchettes- 
condition  bien  antérieurement  appliquée,  l'un  à  ancre,  l'autre  à 
chevilles,  et  qui  difiereut  des  échappements  connus  en  ce  que 
la  levée  et  la  chute  S  au  lieu  de  se  faire  sur  des  leviers  rigides, 

1.  On  désigne  bous  le  nom  de  leuie^  la  disposition  qui  restitue  au  pendule  la 
vitesse  perdue  pendant  une  oscillation  simple  ou  double,  suivant  le  cas.  La  chwu 
est  l'espace  parcouru  par  l'organe  qui  donne  l'impulsion ,  dent  ou  cheTille  de  la 
roue  d'écliappemenl,  après  l'impulsion  donnée,  pour  atteindre  Torgane  de  repos, 
qui  arrête  périodiquement  le  rouage,  jusqu'à  la  prociiaine  impulsion. 
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s'opère  sur  des  leviers  flexibles  dont  l'élasticité  amortit  le  coup; 
de  sorte  que  cette  même  chute  peut  être  accidentellement  forte 
ou  Caible,  sans  que  la  marche  du  pendule  en  soit  sensiblement 
affectée.  H  en  est  de  même  de  la  levée,  qui,  étant  flexible  comme 
le  repos,  cède  sous  Faction  de  la  roue  d'échappement,  quand 
cette  action  n'est  pas  en  rapport  avec  la  marche  du  pendule. 

Il  en  résulte  que  certaines  conditions  de  précision,  d'une  né- 
cessité absolue  dans  la  construction  ordinaire,  n'ont  plus  qu'une 
importance  secondaire;  que,  lorsqu'une  cause  perturbatrice 
de  régalité  du  moteur  se  présente,  les  conséquences  sont 
plus  lentes  à  se  produire,  et  qu'enfin ,  dans  les  vices  de  cette 
nature  provenant  des  engrenages,  la  cause  disparaît  souvent 
avant  que  l'effet  soit  produit. 

Pour  vérifier  expérimentalement  les  résultats  de  cette  dispo- 
sition ,  M.  Redier  a  construit  des  échappements  dont  les  leviers 
deviennent,  à  volonté,  flexibles  ou  rigides.  Voici  les  résultats 
de  ses  expériences  : 

Avec  des  leviers  flexibles,  il  faut  moins  de  force  motrice  pour 
obtenir  les  mômes  arcs  d'oscillation. 

Lorsque  la  puissance  motrice  vient  à  augmenter  brusquement, 
les  arcs  demeurent  encore  fort  longtemps  de  même  étendue  « 
tandis  qu'ils  grandissent  rapidement  avec  des  leviers  fixes. 

Enfin,  quand  la  force  motrice  vient  à  diminuer  brusquement, 
les  résultats  sont  à  peu  près  les  mêmes  pour  les  leviers  flexibles 
que  pour  les  leviers  rigides. 

II  y  a  là  évidemment  un  résultat  important,  que  confirmera 
très-probablement  l'observation  de  longues  marches. 

Un  exposant  anglais,  dont  le  nom  a  disparu  de  nos  notes,  pré- 
sente aussi  un  échappement  fixé  sur  le  pendule  et  à  leviers 
flexibles  mais  d'un  dispositif  tout  à  fait  différent  de  celui  de 
M.  Redier.  L'absence  de  cet  exposant,  ainsi  que  la  distance  à 
laquelle  la  pièce  se  trouve  des  visiteurs,  ne  nous  a  pas  permis 
d'en  bien  voir  les  détails,  et  par  conséquent  de  nous  faire  une 
opinion  sur  son  compte. 

Depuis  longues  années  la  maison  J.  Wagner  neveu  construit 
des  échappements  dont  les  leviers  sont  susceptibles  de  s'écarter 
l'un  de  l'autre,  et  ne  sont  maintenus  à  la  distance  normale  que 
par  l'action  d'un  ressort  de  traction.  Hais  cette  flexibilité  n'a 
d'autre  but  que  de  prévenir  la  rupture  des  chevilles  de  la  roue 
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d'échappement,  lorsque  la  négligence  du  remonteur  de  l'horloge 
a  laissé  le  poids  moteur  descendre  jusqu'à  terre,  ce  qui  arrête 
nécessairement  le  rouage  mais  non  le  lourd  pendule,  qui  cod- 
tinue  à  osciller  pendant  ub  certain  temps.  Si,  dans  ce  cas,  une 
des  chevilles  de  la  roue  d'échappement  se  trouve  en  face  de  Fun 
des  becs  de  l'ancre,  sa  rapture  aurait  lieu,  si  le  bec  n'avait  pas 
la  faculté  de  céder  en  tendant  le  ressort  en  question. 

Mais  revenons  à  M.  Redier. 

Son  compas  chronométrique  est  une  espèce  de  montre  à  seconde^ 
indépendantes,  dont  on  peut  mettre  l'aiguille  en  coïncid^ce 
parfaite  avec  l'aiguille  de  secondes  d'un  autre  instrument,  et  qui 
indique,  en  môme  temps,  à  moins  d'un  20®  de  seconde  près,  la 
différence  qui  existait  primitivement  entre  les  deux  instruments. 

D'importantes  applications  peuvent  résulter  de  ces  conditions, 
qui  permettent  d'éviter  le  transport,  toujours  chanceux,  d^uii 
chronomètre,  du  bord  à  terre,  pour  en  vérifier  la  marche  pen- 
dant la  Uaversée  que  le  bâtiment  vient  de  faire.  Il  suffit,  pour  cela, 
de  mettre  en  coïncidence  Taiguille  des  secondes  du  compas 
chronométrique  avec  celle  du  chronomètre  de  bord ,  puis  de 
transporter  le  compas  chronométrique  à  terre,  et  de  déterminer 
la  même  coïncidence  avec  un  régulateur  donnant  exactement 
l'heure  du  lieu  d'atterrage.  La  différence  indiquée  par  l'instru- 
ment donnera  la  marche  du  chronomètre  depuis  la  dernière 
observation,  en  tenant  compte  nécessairement  de  la  différence, 
en  longitude,  des  lieux  de  chacune  d'elles. 

On  obtient  la  coïncidence  en  question  en  faisant  tourner  k 
fond  de  la  botte  soit  à  droite  soit  à  gauche,  selon  que  le  compas 
chronométrique  avance  ou  retarde  sur  la  pièce  avec  laquelle  on 
veut  le  mettre  d'accord  ;  en  d'autres  termes,  en  faisant  tourner 
conccntriquemeut  les  deux  rouages  d'une  montre  à  secondes 
indépendantes.  Les  personnes  familières  avec  ce  dernier  méca- 
nisme comprendront  en  effet  que  le  mouvement  dans  un  sens 
retardera  l'action  d'un  rouage  sur  l'autre  d'une  durée  propor- 
tionnelle à  la  grandeur  de  Tai-c  de  déplacement,  et,  réciproque- 
ment, que  le  mouvement  en  sens  contraire  accélérera  cette  action 
dans  la  même  proportion. 

L'échappement  à  ancre,  employé  habituellement  par  H.  Re- 
dier, fait  dix  oscillations  par  seconde.  Il  en  a  expérimenté  avec 
succès  qui  en  donnent  vingt.  On  voit  par  là  que  sa  tendance 
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est  de  se  rapprocher  le  plus  possible  du  mouvement  continu, 
tendance  qu'expliquent  les  nombreuses  expériences  qu'il  a  faites 
sorte  pendule  conique,  dont  nous  allons  dire  quelques  mots. 

Le  pendule  conique  s'appelle  ainsi  parce  qu'au  lieu  de  se  mou- 
Toir  dans  un  plan  perpendiculaire  à  l'horizon,  chacun  des  points 
de  sa  longueur  décrit  un  cercle  qui  va  toujours  s'agrandissant 
depuis  le  point  de  suspension  jusqu'à  son  extrémité  inférieure, 
de  sorte  que  l'espace  circonscrit  par  ces  points  forme  un  cône. 

Huyghens  est  le  premier  qui  s'en  soit  occupé,  mais  à  un  point 
de  vue  plus  théorique  que  pratique;  car  aucun  de  ceux  qui, 
postérieurement,  en  ont  voulu  faire  l'application,  ne  paraît  avoir 
pu  saisir  sa  pensée  sur  le  mode  d'application. 

Un  compteur  à  secondes  décimales,  faisant  partie  des  collec- 
tions du  Conservatoire,  paraît  être  le  plus  ancien  modèle  exis* 
tant  de  l'emploi  du  pendule  conique,  tel  que  l'ont  compris  et 
utilisé  HM.  Bréguet,  Foucault,  Pecqueur,  Cuel,  Vérité,  Balliman, 
Uurendon,  quelques  artistes  anglais,  et  enfin  M.  Redier. 

La  principale  difBculté  que  présente  l'application  du  pendule 
conique  réside  dans  la  suspension.  Un  fil  de  métal  se  rompt 
après  très-peu  de  temps  de  service,  celle  à  quatre  couteaux  est 
d'une  exécution  difficile  pour  arriver  à  la  perfection.  Nous  don* 
nons  la  préférence,  de  tous  points,  à  celle  à  quatre  lames  qu'em- 
ploie M.  Redier  aii  moyen  d'un  dispositif  très-ingénieux,  qui, 
laissant  à  chaque  couple  de  lames  une  entière  liberté,  leur  assigne 
rigoureusement  la  même  position  par  rapport  au  pendule.  Les 
marches  qu'il  en  a  obtenues  sont  parfaitement  comparables  à  ce 
qu'on  peut  obtenir  du  pendule  ordinaire. 

Le  but  principal  que  s'était  proposé  M.  Redier,  était  la  solu- 
tion du  problème  important  de  la  transmission  à  distance  de 
l'heure  astronomiquement  exacte  d'un  lieu  donné. 

C'est  par  suite  des  expériences  faites  au  moyen  du  pendule 
conique,  qu'il  est  arrivé  à  la  construction  de  son  compas  cbro- 
nométriqae. 

On  savait,  par  les  expériences  de  M.  Foucault,  que  le  pendule 
ordinaire  a  la  propriété  de  conserver  son  plan  d'oscillation. 

Le  expériences  de  M.  Bravais  ont  constaté  la  même  propriété 
dans  le  pendule  conique. 

Si  on  place,  sur  un  plateau  horizontal,  mobile  autour  de  son 
centre,  une  horloge  à  pendule  conique  dont  la  vitesse  soit  exac- 
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tement  d'un  tour  par  seconde,  et  si  Ton  fait  tourner  le  plateaa 
dans  le  même  sens  que  le  pendule,  Thorloge  retardera.  Elle 
avancera  si  le  mouvement  du  plateau  est  en  sens  contraire.  Un 
tour  entier  du  plateau,  dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  produira 
un  retard  ou  une  avance  d'une  seconde,  de  deux  pour  deux 
tours,  etc.,  etc.,  ou  d'une  fraction  de  seconde  exactement  propor- 
tionnelle à  la  fraction  de  tour  qu'on  aura  fait  faire  au  plateau. 

Rien  n'est  donc  plus  facile  que  d* établir  la  coïncidence  précise 
de  l'heure,  entre  un  régulateur  ordinaire  et  une  horloge  à  pen- 
dule conique,  ou  entre  deux  horloges  de  cette  dernière  espèce; 
la  dislance  entre  les  deux  pièces  n'étant  plus  un  obstacle,  au 
moyen  des  facilités  que  donnent  les  communications  électriques. 

Si  nous  avons  été  assez  heureux  pour  être  compris  dans  notre 
description  trop  succincte  du  compas  chronométriquedeM.Re- 
dier,  on  reconnaîtra  facilement,  dans  les  deux  cas,  l'heureuse 
application  du  même  principe. 

H.  Ch,  Couet  fils  expose  une  pendule  de  cheminée,  à  rouage 
visible,  exécutée  avec  une  perfection  de  main-d'œuvre  hérédi> 
taire  dans  sa  famille.  Bien  que  le  pendule  n'ait  que  la  longueur 
donnant  la  demi-seconde  et  qu'il  reçoive  deux  impulsions  par 
seconde,  d'un  échappement  de  Graham,  l'aiguille  donne  seule- 
ment la  seconde,  ce  qui  produit,  dans  la  vraie  acception  du  mot, 
un  échappement  à  coup  perdu.  La  tige  de  secondes  porte  deui 
roues,  dont  l'une  est  folle  et  reliée  à  la  roue  fixe  par  un  ressort 
bandé  par  le  mouvement  que  fait  celle-ci  à  chaque  double  oscil- 
lation, sous  l'action  d'un  remontoir. 

A  l'exception  du  coup  perdu  sur  lequel  notre  mémoire  nous 
fait  défaut,  ce  dispositif  de  remontoir  à  double  roue  n'est  pas 
nouveau,  sans  que  nous  puifôions  toutefois  y  attacher  un  nom. 

Mais  ce  que  nous  ne  nous  rappelons  pas  d'avoir  vu  ailleurs, 
ce  sont  les  dispositions  au  moyen  desquelles  M.  Gh.  Gouet  est 
arrivé  à  réduire  au  minimum  l'influence  de  la  force  motrice  sur 
le  dégagement  du  remontoir,  et  à  soustraire,  en  très-grande 
partie,  le  pendule  à  cette  même  influence. 

Le  dégagement  n'ayant  lieu  que  pour  une  oscillation  sur  deux, 
cette  influence  se  trouve  nécessairement  réduite  de  moitié.  Il 
s* opère  au  milieu  de  la  levée,  et  par  conséquent  dans  le  moment 
le  plus  favorable,  et  non,  comme  dans  le  plus  grand  nombre  des 
cas,  peinant  Tare  supplémentaire. 
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Enfin  la  détente  sur  laquelle  Tient  s*appuyer  l'une  des  bran- 
ches do  remontoir,  n'oppose  à  l'action  du  pendule,  pour  opérer 
le  dégagement,  que  la  résistance  d'un  ressort  dont  on  peut  régler 
à  Toionté  la  tension  de  manière  à  n'avoir  que  la  résistance  rigou- 
reusement nécessaire  pour  la  sûreté  de  l'eflfet. 

Si  cette  pièce,  d'ailleurs  si  remarquable  dans  son  exécution,  ne 
justifie  pas,  dans  toute  sa  rigueur,  l'expression  de  force  constante^  ^ 
dont  M.  Couet  fils  s'est  servi  pour  la  caractériser,  nous  croyons 
pouvoir  dire  qu'elle  est  une  de  celles  qui  en  approche  le  plus. 

n  est  de  principe  en  horlogerie  de  donner  au  pendule  des 
pièces  fixes  un  poids  assez  considérable  pour  atténuer,  par 
rinertie  de  sa  masse,  les  variations  qui  peuvent  survenir  dans  la 
force  motrice  qui ,  dans  ce  cas,  deviennent  d'ar.tant  moins  sen- 
sibles que  cette  masse  est  plus  considérable. 

On  agit  rarement  ainsi  dans  les  pièces  portatives  dont  on  ré- 
duit autant  que  possible  le  volume  et  par  conséquent  celui  de 
Vorgane  moteur.  On  est  ainsi  logiquement  conduit  à  diminuer 
proportionnellement  la  masse  du  balancier  dont  la  marche  varie 
nécessairement  avec  les  variations  de  la  force  motrice. 

M.  H.  Robert  a  sagement  conservé  le  balancier  lourd  et  aug- 
menté la  force  motrice,  non  en  modifiant  la  hauteur  ou  l'épais- 
seur du  ressort  moteur,  mais  en  faisant  agir,  pour  une  même 
durée,  une  plus  grande  longueur  de  ce  même  ressort;  ce  qu'il 
obtient  en  augmentant  la  vitesse  angulaire  du  barillet;  en  d'au- 
tres termes,  en  modifiant  convenablement  les  nombres  de  dents 
qui  constituent  le  rouage. 

Pour  ses  pièces  astronomiques,  M.  H.  Robert  supprime  la  minu- 
terie ou  quadrature,  c'est-à-dire  le  mécanisme  spécial  qui  permet 
de  rendre  concentriques  plusieurs  ou  toutes  les  aiguilles  d'une 
même  pièce  ;  ce  qui,  dans  les  régulateurs  les  plus  soignés,  produit 

!•  N0Q8  ne  connaifliionB  que  deux  systèmes  d'horlogerie  auxquels  celle  expres- 
sion puisse  s'appliquer  dans  toule  son  exactitude.  L'un  est  du  fondateur  de  la 
osison  Dréguet,  l'antre  de  M.  Vérité,  de  Beauvais,  qui,  depuis  l'exposition  de 
IS44  à  laquelle  il  a  fait  son  apparition,  commande,  dans  toutes  les  pièces  du 
monument  où  siège  le  tribunal  de  Beauvais,  un  très-grand  nombre  de  cadrans, 
i^Q*  que  son  admirable  marche  s'en  trouve  altérée. 

depuis  lors,  les  dispositions  fondamentales  de  celte  horloge  ont  été  appliquées 
i  des  pendules  électriques,  par  M.  Vérité  d'abord ,  puis  par  un  certain  nombre 
i'witres  horlogers. 
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toujours  des  frottements  variables  qui  se  traduisent  en  variations 
dans  la  marche  de  la  pièce.  Chaque  aiguille  a  son  cadran  et  est 
montée  sur  le  pivot  prolongé  de  la  roue  à  laquelle  elle  appar- 
tient. 

D'autres  dispositions,  se  rattachant  à  la  fabrication  nèi&e,  loi 
permettent  d*établir,  sans  tâtonnement,  soit  le  parallélisme  ou  la 
perpendicularité  de  certains  organes,  et  par  conséquent  d'éta- 
blir des  pièces  de  précision  à  un  bon  marché  assez  notable. 

M.  H.  Robert  est  lauréat  de  la  Société  d'encouragement  pour 
ses  pièces  à  Tusage  civil  auxquelles  il  a ,  depuis  longues  an- 
nées, apporté  d*heureuses  modifications. 

Il  est  arrivé  à  donner  à  ses  compteurs  à  secondes  un  degré  de 
précision  remarquable.  Celui  qui  figure  à  Texposition  peut  enre- 
gistrer photographiquement  les  diverses  phases  d*une  éclipse  de 
soleil,  en  ouvrant  et  fermant  automatiquement  le  passage  de  h 
lumière  projetée  sur  un  papier  sensibilisé. 

Depuis  longtemps  M.  H.  Robert  exécutait  des  cadrans  solaires 
et  autres  appareils  destinés  à  donner  Theure  par  le  soleil.  En  ce 
moment,  lui  et  son  fils  terminent  un  appareil  dont  la  précisioD 
est  au  moins  décuple  de  celle  de  tous  les  cadrans  solaires  connus. 
Une  carte  horaire,  qui  en  est  Taccessoire  obligé,  permet  de  ré- 
soudre graphiquement,  à  Tiustant  et  sans  calcul ,  tous  les  pro- 
blèmes d'angles  horaires,  notamment  ceux-ci  : 

Trouver  Theure ,  la  hauteur  du  soleil  et  la  latitude  du  lieu  de 
l'observation  étant  données. 

Conclure  la  latitude  au  moveu  de  deux  observations  de  la  hao- 
teur  du  soleil,  etc. 

La  solution  de  ce  dernier  problème  intéresse  surtout  les  navi- 
gateurs, qu'elle  dispense  de  calculs  aussi  longs  que  fastidieux. 

Si  Texposition  de  M.  Oudin-Ckarpentier  ne  se  composait  que 
des  pièces  qui  attirent  le  plus  particulièrement  Vattention  de  la 
masse  des  visiteurs  parla  richesse  et  le  bon  goût  des  ornements; 
s'il  n'avait  que  des  croix-montres  de  styles  divers,  exécutées  sur 
commande  pour  des  têtes  couronnées,  nous  garderions  sur  son 
compte  le  silence  le  plus  complet,  parce  que  nous  ne  verrions 
pas,  dans  ces  pièces,  le  genre  de  progrès  que  nous  avons  mission 
de  rechercher  et  de  signaler  à  nos  lecteurs,  quand  nous  avons  le 
bonheur  de  le  rencontrer.  Mais,  à  côté  de  questions  de  joail- 
lerie, qui  ne  nous  regardent  pas,  nous  rencontrons  divers  essais 
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dont  le  bat  et  les  moyens  sont  tout  ù  fait  de  notre  eompétence  et 
dont  nous  allons  dire  quelques  mots. 

Dans  la  notice  qu'il  a  publiée  au  sujet  de  son  exposition, 
M.  Oudin-Charpentier  annonce  avoir  constaté  la  supériorité  de 
marche  des  régulateurs  accrochés  à  la  muraille  sur  ceux  dont  le 
support  est  le  parquet  de  Tappartement.  Depuis  très-longues 
années  et  très-probablement  déjàpendant  la  direction  personnelle 
du  fondateur  de  la  maison  Bréguet,  les  régulateurs  exécutés  dans 
eette  maison  ont  toujours  été  disposés  de  manière  à  être  accro^ 
ekh  à  la  muraille  pour  leur  assurer  la  plus  grande  stabilité  pos- 
sible. Nous  n'en  félicitons  pas  moins  M.  Oudin-Charpentier  d*ayoir 
introduit,  dans  sa  fabrication,  une  condition  qui ,  bien  qu'ancienne, 
n'était  pas  sérieusement  entrée  dans  la  pratique  générale. 

Il  y  a  quelque  chose  de  plus  nouveau  dans  l'idée  de  faire 
battre  la  seconde  à  un  pendule  raccourci  de  près  de  moitié,  ap- 
pliqué à  des  régulateurs  suspendus,  pour  les  accommoder  à 
Veiiguité  de  nos  appartements  modernes.  Toutefois,  la  nou- 
veauté n'est  pas  absolue,  car  ce  pendule,  déjà  employé  dans  la 
pendule  branlante  d'Abraham  Bréguet,  est  encore  celui  que 
Haelzela  appliqué  à  son  métronome,  dont  l'usage  est  aujour- 
d'hui si  vulgaire,  et  qui  consiste  à  placer,  au-dessus  du  point  de 
suspension,  une  masse  additionnelle  dont  le  poids  ou  la  distance 
à  ce  même  point  règle  la  durée  des  oscillations. 

Mais  le  pendule  d'un  régulateur  doit  être  nécessairement 
compensé;  et,  comme  les  moyens  employés  pour  compenser  la 
portion  placée  au-dessous  du  point  de  suspension  sont  tout 
à  fait  sans  influence  pour  la  portion  placée  au-dessus^  ce 
genre  de  pendule  exige  impérieusement  une  double  compensa- 
tion très-délicate  à  produire  et  pai'  conséquent  coûteuse.  Cette 
dernière  question  n'est  toutefois  que  secondaire  dans  tous  les 
cas  où  les  exigences  locales  ne  comporteraient  pas,  avec  la  néces- 
sité d'un  régulateur,  la  possibilité  d'un  emplacement  sufiSsant 
pour  un  pendule  ordinaire,  ou  bien  encore,  dans  les  cas  beau- 
<^np  plus  nombreux  où  l'art  règne  en  souverain  absolu  et  su- 
bordonne, à  ses  caprices  plus  ou  moins  légitimes,  les  conditions 
techniques  les  moins  discutables. 

C'est  donc,  en  définitive,  un  progrès  réel  que  M.  Oudin-Char- 
pentier  a  réalisé,  en  rendant  possible  l'accord  des  deux  incom* 
patibilités  que  nous  venons  de  signaler. 
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Le  bruit  qu*a  fait  en  France  Fadoption  d'un  diapason  normal 
a  engagé  M.  Oudin-Charpentier  à  en  placer  un  dans  ses  montres 
spécialement  destinées  aux  musiciens  de  profession.  Cesi  le 
moyen  de  Tavoir  toujours  à  sa  portée.  Mais  si  ce  bruit  a  es 
quelque  retentissement  audehors,  il  est  aujourd'hui  bien  atténué: 
car  notre  oreille  n'a  pu  en  percevoir  le  plus  faible  écho  dans  le 
palais  de  Kensington. 

Les  pièces  d'horlogerie  exposées  par  MM.  Desfontaiaes,  Leroy 
et  fils  sont  d'une  grande  richesse  extérieure  et  d'une  belle  eié- 
cution.  On  y  remarque  diverses  espèces  d'échappements  visibles 
d'une  disposition  originale,  ayant  le  même  but  qu'un  certaio 
nombre  de  ceux  que  nous  avons  déjà  signalés,  celui  de  iaire 
marquer  la  seconde  à  des  pièces  dont  le  pendule  ne  bat  que  b 
demie. 

Les  chronomètres  de  marine ,  exposés  par  M.  Vissière  di 
Havre,  n'offrent  rien  de  nouveau  dans  leurs  dispositions.  Nous 
n'avons  donc  à  les  signaler  ici  que  pour  rappeler  la  réputation 
légitimement  acquise  par  M.  Vissière,  par  la  perfection  des 
pièces  qu'il  livre  aux  navigateurs. 

Les  renseignements  nous  ont  ôomplétement  fait  défaut  sur  les 
chronomètresexposésparM.ScharfdeSt-^icolas-d'Alihermont. 

Il  en  est  de  même  pour  l'exposition  collective  de  Besançon. 

L'idée  d'appliquer  l'électricité  dynamique,  comme  force  mo- 
trice des  appareils  destinés  à  la  mesure  du  temps ,  est  conteoh 
poraine  de  celle  qui  a  eu  pour  but  la  transmission,  par  le  ïùèm 
agent,  de  la  pensée  humaine  à  des  distances  quelconques;  et 3 
est  peu  de  personnes,  s'occupant  de  télégraphie  électrique,  qui 
n'aient  songea  son  application  chronométrique,  soit  comme  mo- 
teur d'un  premier  appareil,  soit,  surtout,  comme  moyen  de  trans- 
mission, à  distance,  de  l'heure  donnée  par  un  régulateur  mû  par 
un  moteur  quelconque. 

Mais,  soit  faute  d'être  suffisamment  familiarisés  avec  les  phéno- 
mènes électriques^  soit  toute  autre  cause,  les  auteurs  des  nom- 
breuses tentatives  faites  dans  ce  double  but  étaient  loin  de  l'avoir 
atteint,  lorsqu'en  4853,  M.  Vérité,  de  Beauvais,  qui  s'était  déjà 
fait  connaître,  dès  1 844,  par  un  régulateur  dont  le  pendule  est  cons- 
tamment indépendant  de  la  force  motrice  de  l'horloge,  et  pv 
conséquent  des  variations  de  cette  force,  non-seulement  quanti 
l'impulsion»  mais  quant  au  dégagement  du  rouage,  réussit,  avec 
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un  égal  bonheur,  à  substituer  l'éleetricité  dynamique  à  la  force 
motrice,  poids  ou  ressort,  qu'il  employait  précédemment. 

Le  rôle  de  l'électricité  se  borne,  dans  cet  appareil,  à  faire  atti- 
rer successivement,  par  deux  électro-aimants  placés  à  droite  et  à 
gauche  du  pendule ,  une  bascule  dont  le  milieu  est  formé  d'une 
substance  non  conductrice ,  et  dont  les  extrémités  sont  en  fer 
doux.  Chaque  bras  de  cette  bascule  porte  un  petit  poids  suspendu 
à  un  fil  métallique  trës-flexible,  au-dessus  d'une  barrette  faisant 
la  croix  avec  le  haut  du  pendule.  Le  circuit  s'établit  du  pendule 
à  la  pile,  et  de  celle-ci  aux  électro-aimants,  au  moyen  d'une  bi- 
furcation du  ûl  conjonctif  qui  se  termine,  à  sa  sortie  de  la  bo- 
bine, par  le  fil  beaucoup  plus  fin  qui  suspend  les  deux  petits 
poids  au-dessous  de  la  bascule. 

Supposant  le  pendule  écarté  de  la  verticale  jusqu'à  son  contact 
avec  le  petit  poids  de  gauche;  le  circuit  est  fermé,  le  courant 
s*établit  et  l' électro-aimant  de  gauche  attire  à  lui  le  bras  gauche 
de  la  bascule,  ce  qui  fait  peser  le  petit  poids  sur  le  bras  gauche 
de  la  barrette  du  pendule  et  donne  à  celui-ci  l'impulsion  de 
gauche  à  droite;  impulsion  qui  se  continue  pendant  toute  la 
dorée  du  contact  entre  la  petite  boule  et  la  barrette  du  pendule. 
Lorsque  ce  contact  a  cessé,  le  pendule  continue  son  mouvement 
en  vertu  de  la  vitesse  acquise,  et  le  bras  droit  de  la  barrette 
arrive  au  contact  de  la  petite  boule  de  droite.  Le  circuit  se  trouve 
de  nouveau  fermé ,  mais  le  courant  passe  dans  l' électro-aimant 
de  droite  qui,  attirant  le  bras  droit  de  la  bascule,  laissée  au  petit 
poids  de  droite  toute  son  action  pour  donner  l'impulsion  de  droite 
à  gauche,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  épuisement  de  la  source  élec- 
trique qui,  dans  les  conditions  établies  par  M.  Vérité,  peut  mar- 
cher six  mois  et  plus  sans  qu'on  ait  besoin  d'y  toucher. 

Si  nous  avons  été  assez  heureux  pour  nous  faire  comprendre 
de  nos  lecteurs,  ils  reconnaîtront  que,  quelles  que  soient  les  va- 
riations de  la  force  électrique,  elles  sont  absolument  sans  in- 
fluence sur  la  marche  du  pendule,  puisque,  si  rapide  que  puisse 
être  rétablissement  du  courant,  quand  le  contact  a  lieu  entre  le 
pendule  et  la  petite  boule,  celle-ci  se  trouve  soulevée  d'une  cer- 
taine quantité,  en  vertu  de  la  vitesse  que  le  pendule  conserve 
encore,  et  que  ce  n'est  que  lorsque  cette  vitesse  est  complète- 
ment anéantie  par  la  résistance  que  lui  oppose  la  petite  boule 
que  rimpulsion  commence,  de  sorte  que  cette  impulsion  a  tou- 
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jours  pour  mesure  la  hauteur  constante  d*où  descend  la  petite 
boule  jusqu'au  moment  où  cesse  le  contact.  Cette  pièce  est  donc 
véritablement  à  force  constante,  dans  toute  la  rigueur  du  mot. 

A  l'exposition  de  4855,  où  elle  figurait,  on  a  pu  voir  une  hor- 
loge de  M.  Froment,  basée  sur  le  même  principe.  La  seule  diffé- 
rence consistait  dans  l'emploi  d'une  seule  boule  donnant  l'im- 
pulsion au  pendule  d'un  seul  côté.  On  voyait  également,  dans 
l'exposition  de  M.  Delouche,  des  pièces  de  M.  Robert-Houdin, 
où  les  boules  étaient  remplacées  par  des  ressorts  relevés  par 
l'action  du  courant,  pour  agir  en  temps  utile  sur  le  pendule, 
lorsque  le  circuit  se  trouvait  interrompu. 

Nous  avons  maintenant  à  nous  occuper  d'une  nouvelle  horloge 
électrique  qui  figure  également  dans  l'exposition  de  la  même 
maison  Detouche. 

Bien  qu'elle  fonctionne  et  doire  fonctionner  dans  les  meilleures 
conditions  de  marche,  nous  regrettons  d'avoir  à  dire  qu'elle 
s'écarte  de  ce  caractère  de  simplicité  qui  distingue  si  éminem- 
ment ses  aînées,  et  qui,  selon  nous,  doit  constituer  la  coDditioQ 
fondamentale  de  toute  horlogie  électrique.  M.  Detouche  peo^ 
il  est  vrai,  IM»U6  répondre  qae,  tout  le  mécanisme  étant  ea 
vue,  l'amateur  donnera  nécessairement  la  préférence  à  la  pièce 
plus  compliquée,  qui  attirera  d'avantage  l'attention,  sur  la  mo- 
deste simplicité  des  dispositifs  décrits  plus  haut. 

Â  cela  nous  n'avons  rien  à  répliquer;  et,  tous  les  goûts  étant 
dans  la  nature,  nous  acceptons  qu'au  point  de  vue  industriel  on 
fabrique  plus  volontiers  ce  qui  plaît  au  plus  grand  nombre. 

Cette  réserve  faite,  nous  n'avons  que  des  éloges  à  donner  an 
dispositif  adopté,  dont  le  principe  réside  dans  l'emploi  d'mi 
remontoir,  faisant  fonction  de  force  motrice  sur  le  pendule^  pour 
lui  restituer  la  portion  de  vitesse  qu'il  perd  à  chaque  oscillation. 

Ce  remontoir  est  foimé  par  une  roue  satellite  engrenant  atec 
une  autre  roue  concentrique  à  la  roue  d'échappement,  sur  la- 
quelle elle  est  fixée,  avec  cette  condition,  qu'au  moyen  d'un  en- 
cliquetage  la  roue  satellite  ne  tourne  que  dans  un  sens  autour 
de  l'autre,  c'esi-à-dire  quand  elle  est  remontée.  Devenue  alors 
solidaire  avec  la  roue  d'échappement,  son  poids  tend  à  faire 
tourner  celle-ci,  qui  est  successivement  dégagée,  à  chaque  dou- 
ble oscillation  du  pendule ,  dont  le  mouvement  itepousse  une 
pièce  d'arrêt.  Une  cheville  de  la  roue  d'échappement  agit  alors 
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sur  Tunique  bec  d'une  demi-ancre,  pour  restituer  au  pendule  ce 
qu'ils  perdo  de  sa  vitesse.  Le  pendule  ayant  la  longueur  qui 
convient  à  la  demi-seconde,  et  la  loue  d'échappement  ne  se 
déplaçant  qu'une  fois  pour  deux  oscillations,  une  aiguille  fixée 
sur  son  axe  donne  par  conséquent  la  seconde  entière.  C'est  encore 
un  échappement  dit  à  coup  perdu. 

Toutes  les  dix  secondes,  une  pièce  appartenant  à  la  monture 

de  la  roue  satellite,  qui  est  descendue  au  point  le  plus  bas  de  sa 

course,  agît  sur  un  autre  arrêt  qui  maintient  soulevé  un  ressort 

droit  en  cuivre.  Ce  ressort  dégagé  retombe  sur  l'extrémité  d'un 

autre  ressort  droit,  ce  qui  ferme  le  circuit,  et  détermine  Pattraction, 

par  deux  électro-aimants,  d'une  pièce  en  fer  doux,  dont  le  mou- 

Tement  produit  Tascension  d'une  tige  verticale,  armée  de  deux 

projections.  L'une,  la  supérieure,  placée  au-dessous  de  la  roue 

satellite,  soulève  celle-ci  par  son  axe,  et  la  remonte  à  son  point 

de  départ.  L'autre,  mobile  sur  un  axe  et  formant  une  espèce  de 

pîed  de  biche,  soulève  les  deux  ressorts  dont  le  contact  ferme 

le  circuit,  et  remet  le  ressort  supérieur  en  prise  avec  sa  pièce 

d'arrêt,  puis  continue  sa  marche  ascendante  au  delà  de  ces 

mêmes  ressorts,  ce  qui  permet  au  ressort  inférieur  de  se  séparer 

du  premier  en  vertu  de  son  élasticité.  Le  circuit  est  rouvert, 

raltraction  des  deux  électro-aimants  cesse,  et  la  tige  verticale 

retombe  par  son  propre  poids,  sans  être  gênée,  dans  cet»te  des- 

<^te)  par  le  pied  de  biche  qui  tourne  sur  son  axe  lors  de  son 

contact  avec  les  deux  ressorts. 

Telles  sont  les  conditions  générales  delà  nouvelle  horloge  élec- 
Wque;  conditions  qui  nous  ont  paru  devoir  atteindre  complète- 
ment le  résultat  cherché.  Nous  croyons  pouvoir  ajouter,  qu'au 
point  de  vue  industriel,  les  formes  et  les  dispositions  des  divers 
organes  employés  révèlent  autant  d'intelligence  que  de  sagacité. 

^  autres  pièces  de  la  très- riche  exposition  de  M.  Detouche 
ne  contenant  que  des  conditions  entrées  depuis  longtemps  dans 
l&  pratique  industrielle,  nous  n'avons  pas  à  nous  en  occuper  ici. 

Quelques  mots  sur  Y  Horloge  PerreauXj  dite  Sablière,  Cette 
uorloge,  aux  yeux  du  plus  grand  nombre  des  personnes  qui  la 
▼oient  fonctionner,  paraît  plutôt  un  pas  en  arrière  qu'un  progrès, 
^notts  ramener  vers  l'époque  où  le  sablier,  dont  les  applica- 
^ons  sont  aujourd'hui  si  restreintes»  était  l'unique  indicateur  de 
^  marche  du  temps. 
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Sans  vouloir  assimiler  l'horloge  Perreaux  à  une  pièce  de  pré- 
cision, nous  dirons  qu'elle  peut  donner  la  mesure  du  temps  à  on 
degré  remarquable  d'approximation^  et  à  un  prix  très-modà^, 
parce  que  son  mécanisme  est  aussi  simple  que  rustique,  et  n'est 
guère  sujet  aux  dérangements. 

Bien  que  l'orifice  par  lequel  s'écoule  le  sable  soit  réglé  de 
grandeur,  comme  dans  le  sablier,  pour  produire  un  écoulement 
déterminé  dans  un  temps  donné,  c*est  le  poids  de  ce  même  sable 
agissant  comme  moteur,  et  non  son  volume  qui  donne  la  mesure 
du  temps. 

Sur  l'axe  de  Taiguille  des  minutes  est  fixée  une  roue  à  rochet 
Un  levier  a  ce  môme  axe  pour  centre  de  mouvement,  et  est  main- 
tenu dans  une  position  voisine  de  l'horizontalité,  tant  par  nn 
contre-poids  que  par  un  cliquet  qui  le  rend  périodiquement  so- 
lidaire avec  la  roue  à  rochet. 

A  l'extrémité  libre  de  ce  levier  est  un  auget  dans  lequel  s'é- 
coule le  sable  placé  dans  une  trémie  supérieure,  et  dont  l'écou- 
lement est,  comme  nous  l'avons  dit,  convenablement  réglé. 

Lorsque  le  poids  du  sable  accumulé  dans  l'auget  est  suffisant 
pour  vaincre  le  frottement  et  l'inertie  des  pièces  mobiles  du 
système ,  ce  levier,  en  s'abaissant,  fait  tourner  la  roue  à  rochet, 
et,  avec  lui,  Taiguille  indicatrice  des  minutes;  l'auget  se  vide  du 
sable  qu'il  contenait,  et  le  contre-poids  du  levier  relève  celui-ci 
à  sa  hauteur  primitive  sans  faire  tourner  la  roue  en  sens  contraire, 
parce  que  le  cliquet  cède  dans  ce  mouvement  rétrograde,  et  vient 
se  placer  dans  la  dent  voisine  de  celle  qu'il  occupait  d'abord. 

N'oublions  pas  de  dire  que  le  mouvement  de  descente  do 
levier  a  produit  l'occlusion  de  l'orifice  d'écoulement^  qui  n'est 
rouvert  que  lorsque  l'auget  récepteur  du  sable  s'est  complètement 
vidé  et  s'est  convenablement  replacé  sous  Torifice  d'écoulement. 

On  comprend  qu'au  moyen  d'une  quadrature  ordinaire  l'ai- 
guille des  minutes  peut  conduire  celle  des  heures ,  et  que  quant 
à  la  sonnerie,  elle  peut  se  produire  en  temps  utile  par  l'ouver- 
ture automatique  d'un  second  orifice  dont  le  sable  s'écoule  dans 
des  augets  successifs,  dont  le  niouvement  produit,  pour  chacun, 
un  coup  de  marteau. 

La  sécheresse  ou  l'humidité  du  sable  produite  par  l'état  va- 
riable de  l'atmosphère  paraît  n'exercer  aucune  influence  sur  la 
marche  de  la  pièce.  Plus  humide,  le  sable  coule  moins  vite  par 
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UD  même  orifice ,  mais  pèse  davantage  et  réciproquement  ;  de 
sorte  qu'il  s'établirait  là  une  double  compensation. 

Lorsque  nous  aurons  signalé  les  ressorts  de  tous  genres  expo- 
sés par  les  frëres  Montandon ,  dont  les  bonnes  qualités  nou$  ont 
été  attestées  par  tous  ceux  des  exposants  auxquels  nous  avons 
demandé  des  renseignements  à  ce  sujets  nous  aurons  terminé  la 
trop  courte  nomenclature  des  produits  qu'il  nous  a  été  donné 
d'étudier  dans  l'Exposition  chronométrique  de  la  France. 

Ainsi  que  nous  l'avons  dit  plus  haut»  notre  récolte  hors  de 
l'horlogerie  française  a  été  des  plus  minées.  Nous  signalerons 
toutefois  les  conditions  générales  d'un  échappement  anglais  qui 
parait  avoir  une  certaine  vogue  en  Angleterre,  car  nous  l'avons 
TU  se  reproduire,  à  très-peu  de  différence  près,  chez  un  certain 
nombre  d'exposants  qui  l'appliquent  particulièrement  à  de  petites 
horloges  de  clocher.  Nous  en  avons  entendu  attribuer  l'inven- 
tion à  M.  J.-F.  Cole,  dont  la  réputation  faite  depuis  longtemps 
est  un  bon  préjugé  en  faveur  d'une  disposition  dont  certains  dé- 
tails ont  pu  nous  échapper,  attendu  que,  lors  de  nos  visites  si 
infructueuses  dans  l'horlogerie  anglaise,  tous  les  spécimens  de 
cette  pièce  étaient  en  mouvement.  Mais  décrivons  ce  que  nous 
avons  vu  ou  cru  voir. 

Laxe  de  la  roue  d'échappement  est  dans  la  verticale  occupée 
par  la  tige  du  pendule  au  repos.  Elle  se  compose  d'un  disque 
d'où  rayonnent  un  certain  nombre  de  bras  en  étoile.  La  face  du 
disque  e^t  occupée  par  autant  de  chevilles,  placées  circulai- 
rement. 

Deux  pendules  beaucoup  plus  petits  sont  suspendus  l'un  à 
droite  l'autre  à  gauche  du  grand  pendule.  Ils  ont  la  forme  d'un 
arc  de  cercle,  dont  la  concavité  reçoit  le  disque  à  chevilles  de  la 
roue  d'échappement.  Tous  deux  portent  un  petit  bras  servant 
successivement  d'arrêt  aux  branches  de  l'étoile  de  cette  même 
roue.  En  un  point  convenable  de  leur  hauteur,  est  un  plan  légè- 
rement incliné  sur  lequel  agissent  les  chevilles  qui,  les  écartant 
de  la  verticale,  les  mènent,  en  temps  utile,  tour  à  tour,  à  une  même 
hauteur,  où  les  maintient  une  branche  de  l'étoile  s'arc-boutant 
sur  le  bras  d'arrêt.  Enfin  ces  petits  pendules  sont  terminés  par 
une  boule  qui  vient  successivement  au  contact  delà  tige  du  grand 
pendule  pour  lui  donner  l'impulsion. 
Il  est  bien  entendu  que,  lorsque  l'un  des  petits  pendules,  amené 
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au  plus  haut  point  de  sa  course,  y  est  maintenu  par  Farc-boate- 
ment  d'une  branche  de  Tétoile,  l'autre  est  complètement  libre. 

£x.aminons  maintenant  la  marche  de  la  pièce. 

Supposons  le  grand  pendule  arrivé  à  Textrémité  de  l'arc  par- 
couru de  droite  à  gauche.  Il  est  au  contact  du  petit  pendule  de 
gauche,  qui  vient  d'être  rendu  Irbre;  tous  deux,  en  vertu  delenr 
poids,  commencent  une  nouvelle  oscillation  de  gauche  à  droite, 
le  petit  pendule  ajoutant  son  poids  à  celui  du  grand  dont  il  accé- 
lère en  outre  la  vitesse,  puisque,  isolé,  il  marcherait  plus  rite 
que  lui.  Il  accompagne  ainsi  le  grand  pendule,  d<^passant,  hi&' 
ticale  avec  lui,  jusqu^à  la  rencontre  du  petit  pendule  de  droite, 
qui,  légèrement  repoussé ,  dégage  le  rouage.  La  roue  d'échappe- 
ment se  met  en  marche;  Tune  de  ses  chevilles  repousse  le  petit 
pendule  de  gauche,  dont  l'action  impulsive  vient  d'être  acconn 
plie,  jusqu'au  point  où  une  branche  de  l'étoile  vient  s'arc-booter 
sur  son  bras  d'arrêt,  c'est-à-dire  jusqu'à  la  hauteur  d'où  il  étah 
précédemment  parti  pour  donner  l'impulsion  au  grand  pendule 
qui,  maintenant,  se  trouve  au  contact  du  petit  pendule  de 
droite,  rendu  libre  par  le  dégagement  qui  vient  de  s'opérer.  Les 
mêmes  conditions  se  reproduisent,  mais  en  sens  contraire  :  le 
pendule  reçoit  son  impulsion  du  petit  pendule  de  droite,  jusqu'à 
la  rencontre  du  petit  pendule  de  gauche,  qui,  dégagé  à  son  tour, 
met  en  liberté  la  roue  d'échappement;  celle-ci  repousse  le  petit 
pendule  de  droite  jusqu'à  son  point  de  départ^  pour  laisser  au 
petit  pendule  de  gauche  toute  sa  liberté  d'action,  et  ainsi  de  suite. 

Nous  avons  entendu  reprocher  à  ce  dispositif  un  excès  de  frot- 
tement entre  les  deux  petits  pendules  et  le  grand,  résultant  stt^ 
tout  de  ce  que  les  trois  centres  de  mouvement  ne  sont  pas  codc«h 
triques.  L'auteur  peut  répondre  que,  dans  le  plus  grand  nombre 
des  pièces  qui  ont  des  prétentions  à  la  plus  grande  perfectioD 
possible,  la  fourchette  et  le  pendule  présentent  identiquemeotle 
même  genre  de  frottement.  La  résistance  au  dégagement  do 
rouage  est  variable  avec  les  variations  de  la  force  motrice  :  cela 
est  encore  vrai ,  mais  se  retrouve  dans  la  presque  totalité  des 
pièces  considérées  comme  excellentes.  Et,  d'ailleurs,  ne  soffit^l 
pas  que  la  hauteur  où  ce  même  rouage  ramène  les  petits  peodu- 
les  soit  constante,  que  le  poids  de  ceux-ci  présente  un  excès 
constant  capable  de  vaincre  la  plus  grande  résistance  au  dégage- 
ment, pour  que  le  pendule  parcoure  des  arcs  constamment  égaux? 
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En  effet,  il  né  faut  pas  perdre  de  vue  que  le  dégagement  opéré, 
le  pendule  n*a  pas,  à  proprement;  parier,  d'arc  complémentaire, 
parce  que,  quelle  que  soit  la  vitesse  qi'il  pourrait  conserver,  la 
plos  grande  partie  est  absorbée  soit  pai  l'inertie  du  petit  pendule 
qui  vient  d'être  dégagé,  soit,  et  surtout,  par  la  résistance  de 
celui-ci  à  s'élever  plus  haut  que  le  point  où  le  rouage  l'avait 
amené.  Ajoutons  à  ces  considérations  le  temps  très-court  qui 
s'écoule  entre  le  dégagement  et  l'action  répulsive  de  la  roue 
d'échappement  qui,  soustrayant  de  la  masse  totale  le  petit  pen- 
dule dont  l'action  cesse  d'être  utile,  laisse  le  grand  pendule  sous 
l'action  unique  de  celui  qui  vient  d'être  dégagé ,  et  que  nous 
supposons  toujours  suffisante  pour  déterminer,  à  la  fin  de  l'os- 
dllation  à  laquelle  il  prend  part,  le  dégagement  du  rouage, 
quelle  que  soit  la  résistance  que  la  force  motrice  puisse  opposer 
à  ce  dégagement. 

Si  donc,  comme  nous  aimons  k  le  croire,  sans  l'avoir  pu  véri- 
fier, les  choses  sont  disposées  de  manière,  sinon  à  détruire  abso- 
lument, mais  à  diminuer  l'arc  complémentaire  au  point  de  le 
coDsidérer  comme  pratiquement  nul,  et  par  conséquent  à  rendre 
constant  l'arc  d'oscillation  du  grand  pendule,  nous  pensons  que 
l'échappement  dont  nous  nous  occupons  résout,  avec  une  sim- 
plicité remarquable,  un  problème  d'une  importance  radicale  en 
chronométrie  :  celui  de  l'isochronisme  du  pendule^  quelles  que 
soient  les  variations  de  la  force  motrice. 

iVous  avons  désigné,  d'après  un  on  dit  que  nous  n'avons  pu  vé- 
rifier, M.  J.-F.  Cole,  comme  l'auteur  de  cet  échappement;  nous 
serons  plus  affirmatif  quant  à  la  suspension  dont  nous  allons 
parler,  car  son  nom  figure  au-dessus  de  la  pièce  même. 

Cette  suspension  repose  sur  des  conditions  exactement  inver- 
ses de  celles  qui  constituent  la  suspension  ordinaire  dite  à  res- 
tort.  Dans  cette  dernière,  le  pendule  est  suspendu  à  l'extrémité 
inférieure  d'une  lame  d'acier,  fixée  à  la  pièce  d'horlogerie  par  son 
extrémité  supérieure.  Le  plus  souvent  on  emploie  deux  lames 
disposées  parallèlement  entre  elles.  On  peut  donc  dire  que  le 
pendule  agit  sur  elles  par  traction. 

C'est  tout  le  contraire  dans  la  suspension  de  M.  J.-F.  Cole.  Les 
deux  lames  sont  fixées  chacune  sur  un  des  bords  extrêmes  d'une 
fente  assez  longue,  pratiquée  dans  un  plan  horizontal ,  et  à  tra- 
ders laquelle  s'élève  la  tige  du  pendule  qui  reçoit,  à  son  extré- 
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mité  supérieure,  les  deux  bouts  relevés  des  deux  ressorts  en 
question,  qui  sont  goupillés  sur  cette  même  tige. 

Au  lieu  d'agir  sur  ces  Ismes  par  traction,  comme  dans  le  pre- 
mier cas,  le  pendule  agit,  pour  ainsi  dire,  par  compression,  et  son 
poids  détermine,  dans  cliaque  ressort,  une  courbure  symétriqa^ 
ment  régulière  quand  il  est  au  repos.  Mais  il  n*en  est  plus  de 
même  pendant  le  mouvement.  Dans  Toscillation  de  droite  à  gau- 
che, le  rayon  de  courbure  du  ressort  de  gauche  grandit,  le  res- 
sort  tend  à  se  redresser,  tandis  que  le  rayon  de  courbure  dures- 
sort  de  droite  diminue,  et  que  ce  ressort  s'infléchit  d'avanUge. 
Le  contraire  a  lieu  dans  Toscillation  de  gauche  à  droite. 

Nous  regrettons  vivement  de  ne  rien  avoir  appris  sur  les  motiÊ 
qui  ont  déterminé  M.  J.-F.  Cole  à  employer  ce  dispositif,  non 
plus  que  sur  les  résultats  qu'il  t  pu  en  obtenir. 

Tandis  que  nous  sommes  sur  le  terrain  anglais,  indiquons,  en 
passant,  une  horloge  de  clocher  exactement  copiée  sur  les  mo- 
dèles créés  dans  l'ancienne  maison  Wagner,  de  la  rue  du  Cadran, 
et  qui  se  compose  essentiellement  d'un  châssis  horizontal,  sur 
lequel  les  palliers  qui  reçoivent  les  axes  des  roues ,  principale- 
ment de  la  sonnerie,  sont  fixés  par  des  vis  qui  traversent  leur 
base  dans  un  trou  allongé.  H  en  résulte  ce  double  avantage, 
qu'on  peut  démonter  un  axe  sans  toucher  aux  autres,  parce  qu'O 
n'y  a  pas  de  mise  en  cage ,  et  qu'on  peut  régler  la  pénétratioa 
réciproque  des  dents,  avec  toute  l'exactitude  possible,  sans  em- 
ployer de  bouchons  excentriques. 

Nous  avons  remarqué  que^  sous  ce  rapport,  les  grosses  pièces 
anglaises  sont  en  progrès,  en  ce  sens  que  des  palliers  analogues 
sont  répartis  autour  de  la  cage  et  donnent,  mais  plus  coûteuse- 
ment,  les  mômes  facilités.  A  l'occasion  de  la  pièce  plus  complè- 
tement imitée,  et  dont  nous  ne  nommerons  pas  l'exposant,  un 
membre  du  jury  anglais  nous  disait  que,  dans  son  opinion  et 
celle  de  ses  collègues,  cette  pièce  avait  été  exécutée  à  Paris. 
Nous  nous  sommes  permis  d'être  d'un  autre  avis,  l'exécution  de 
cette  pièce,  trop  peu  soignée,  lui  assignant  évidemment  une 
autre  origine. 


CLASSE  16. 


m STRUMEMTS  DE  MV8IQUE. 


Par  m.  BOQUILLON. 


A  Veiception  des  pianos  et  des  autres  instruments  à  clavier 
dont  on  n'entend  que  trop  le  bruyant  tintamarre,  mais  dont  on 
peut  au  moins  juger  les  qualités  sonores,  quand  des  voisins  ja- 
loux ne  se  mettent  pas  en  travers,  en  jouant,  chacun,  dans  des 
tons  et  sur  des  rhythmes  différents,  tous  les  instruments  de  mu- 
sique de  l'Exposition  restent  à  peu  près  muets  dans  leur  vitrine 
mpective,  le  plus  souvent  aussi  inabordables  pour  la  vue  que 
pour  la  main.  C'est  dire  que  nous  n'avons  guère  été  plus  heu- 
reux, et  cela  par  les  mêmes  causes,  dans  nos  recherches  sur  les 
produits  appartenant  à  la  seizième  classe  que  nous  ne  l'avons  été 

pour  la  quinzième,  l'horlogerie,  et  que  c'est  encore  à  l'exposition 

traoçaise  que,  sur  cett«  question,  nous  avons  dû  consacrer  la 

plus  grande  partie  de  notre  examen. 


PIANOS. 


A  part  quelques  tentatives  sur  lesquelles  le  temps  n'a  pas 
encore  prononcé,  ou  qui  sont  tombées  dans  l'oubli,  soit  par  leur 
propre  insuffisance,  soit  faute  du  capital  nécessaire  pour  at- 
tendre le  moment  où  le  public  passe  de  l'indifférence  à  l'en- 
gouement, nous  n'avons  pas  de  véritable  progrès  à  signaler  en 
France  au  point  de  vue  technique,  qui  seul  doit  nous  préoc- 
cuper ici;  mais  nous  reproduirons,  avec  une  bien  sincère  satis- 
faction, l'opinion  d'un  membre,  probablement  le  plus  compétent, 
du  jury  d'admission  en  cette  matière. 

C'est  que,  comme  choix  des  matériaux,  notamment  quant  à  la 
qualité  et  à  l'âge  des  bois  employés,  comme  main-d'œuvre  com- 
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portant  toute  la  solidité  désirable,  comme  sonorité,  etc.,  etc., 
les  maisons  de  second  ordre  ont  fait  des  progrès  tels,  que  celles 
qui  sont  placées  au  prennier  rang  s'en  préoccupent  et  se  mettent 
très-sérieusement  en  mesure  de  maintenir  une  suprématie  qui 
ne  tarderaifpas  longtemps  à  cesser  d'être  incontestable. 

Sans  marcher  du  môme  pas,  la  moyemie  et  la  petite  facture 
*  sont  également  en  progrès  ;  et,  comme  elles  composent  évidem- 
ment la  majorité  des  lacteurs  ;  comme,  au  sortir  deTatelier,  tous, 
ou  presque  tous  les  pianos  sont  égaux,  au  point  de  vue  de  la  so- 
norité, devant  Tamaieur  et  l'artiste  ;  comme  le  temps  seul  est,  eu 
cette  matière,  le  juge  souverain,  irrécusable,  assignant  à  chacun 
sa  véritable  valeur,  elles  font  aux  maisons  qui  peuvent,  grâce  à 
leurs  capitaux,  ne  rien  épargner  pour  supporter,  sans  danger, 
cette  redoutable  épreuve,  une  concurrence  de  bon  marché  contre 
laquelle  une  vieille  réputation ,  honorablement  acquise,  peut  seuk 
lutter  avec  quelque  succès. 

Bien  que  la  nouveauté  des  produits,  des  appareils  ou  des  pro- 
cédés forme  la  base  essentielle  des  études  techniques  que  nous 
avons  entreprises  sur  l'Exposition  universelle  de  4862,  nous  ne 
croirons  pas  cependant  sortir  de  notre  programme  en  signalant 
à  nos  lecteurs  un  procédé  déjà  ancien,  mais  qui,  resté  confiné 
dans  un  atelier,  n'est  que  très-vaguement  connu  dans  la  profes- 
sion spéciale  à  laquelle  il  appartient,  lorsque  surtout  ce  procédé 
a  un  caractère  d'utilité  pratique  incontestable. 

Nous  voulons  parler  ici  du  procédé  particulier,  employé  de- 
puis longtemps  dans  la  maison  Pleyel,  pour  envelopper  les 
cordes  de  la  basse  du  trait  ou  fil  en  cuivre  rouge  dont  ces  cordes 
sont  recouvertes  dans  tous  les  pianos  modernes. 

Deux  mots  de  théorie  avant  d'aborder  les  détails  pratiques. 

Sous  l'action  du  coup  de  marteau,  toute  corde  de  piano,  indé- 
pendamment du  son  fondamental,  produit  des  s.ons  dits  harmo- 
niques que  l'oj^eille  perçoit  d'autant  plus  facilement  et  eu  plus 
grand  nombre  que  ce  son  fondamental  est  plus  grave  et  plus 
intense. 

Â  tension  égale,  le  son  fondamental  d'une  corde  est  d'autant 
plus  grave  que  lajmasse  de  matière  vibrante  est  plus  grande;  en 
d'autres  termes,  que  la  portion  de  cette  corde  comprise  entre 
ses  deux  points  d'appui  (le  sillet  et  le  chevalet)  a  plus  de  poids. 

Mais,  ù  une  certaine  limite  de  poids,  la  rigidité  qu*acquiert  la 
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corde  devient  un  obstacle  à  son  emploi ,  soit  au  point  de  vue  de 
sa  fixation  sur  rinstrumeni,  soit  à  celui  de  la  qualité  du  son  émis. 

Le  problème  à  résoudre  consiste  donc  à  augmenter,  dans  la 
limite  nécessaire,  la  masse  d'une  corde,  tout  en  lui  enlevant  le 
moins  possible  de  sa  flexibilité. 

Dans  ce  but,  on  enveloppe  la  corde  i'un  fil  de  cuivre  rouge 
contourné  en  forme  d'hélice  très-ramparte. 

Si  les  spires  de  Vhélice  ne  se  touchent  pas  entre  elles,  même 
lorsque  la  corde  a  la  plus  grande  amplitude  d'oscillation,  elle 
n'aura  que  très-peu  perdu  de  sa  flexibilités 

Mais  nous  avons  vu  que,  plus  les  cordes  sont  graves,  plus  grand 
est  le  nombre  des  harmoniques  qu'elles  peuvent  faire  entendre. 

Or  chaque  harmonique  résulte  de  la  division  spontanée  de  la 
corde  en  parties  égales,  dont  le  nombre  varie ,  pour  chacun 
d'eux,  sans  que  cette  simultanéité  de  divisions  diverses  fasse 
obstacle  à  la  précision  de  leur  égalité  de  longueur  pour  le  même 
sou  harmonique. 

D'un  autre  côté,  chaque  division  de  la  corde  peut  être  consi- 
dérée comme  une  corde  isolée  vibrant  pour  son  propre  compte 
à  l'unisson  des  autres  divisions  de  même  longueur. 

Mais,  pour  cela,  il  faut  que  la  corde  soit  bien  homogène  dans 
toute  sa  longueur,  de  manière  que,  pour  chaque  harmonique  que 
produitlechoc  du  marteau,  les  divisions,  égales  en  longueur  qui  lui 
sont  propres  aient  toutes  la  même  masse,  pèsent  le  même  poids. 

Rien  de  plus  simple  pour  les  cordes  non  filées  auxquelles  le 
tréfilage  donne  naturellement  cette  propriété. 

Mais  il  n'en  est  pas  ainsi  lorsqu'on  recouvre  la  corde  du  trait 
destiné  à  augmenter  sa  masse,  qui,  d'ailleurs,  ne  peut  pas  être 
la  même  pour  toutes  les  cordes  filées  d'un  même  piano. 

La  corde  est  tendue  énergiquement  entre  deux  crochets  animés 
d'un  même  mouvement  de  rotation  que  ces  crochets  lui  com- 
muniquent. L'ouvrier,  maintenant  le  trait  sous  une  certaine  teiH 
sion,  le  guide  de  la  main  pendant  son  enroulement  sur  la  corde, 
de  manière  à  mettre  le  plus  d'égalité  possible  dans  les  intervalles 
qui  séparent  les  spires;  la  grosseur  du  trait  est  appropriée  à  la 
corde,  dont  le  diamètre  est  variable,  selon  le  rang  qu'elle  occupe 
dans  l'instrument;  d'où  il  résulte  que,  pour  avoir  de  bonnes 
cordes  filées^  l'intervalle  q^ui  sépare  les  spires  ne  peut  pas  être  le 
iQême  pour  toutes  ;  aussi  faut-il  une  très-grande  habitude  de  ce 
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genre  de  travail  pour  Veiécuter  conyeDablement  et  produire 
cette  homogénéité  de  la  masse  totale,  sans  laquelle,  dans  les  forte 
surtout,  on  produirait  fréquemment  la  plus  f&cheuse  cacophonie. 

En  effet,  soit  que  Tartiste  fasse  une  tenue  sur  certaine  note  du 
clavier,  soit  que  Tétpuff^ir  n*ait  pas  l'énergie  suffisante,  le  son 
fondamental  est  presque  éteint  que  quelques  harmoniques 
vibrent  encore  avec  une  certaine  énergie. 

Citons,  entre  autres,  la  septième.  Si  chacune  des  divisions  de 
la  corde  correspondante  à  cet  harmonique  n'a  pas  la  même 
masse,  si  le  poids  d'ane  seule  diffère  en  plus  ou  en  moins  do 
poids  des  autres,  l'oreille  est  choquée  de  la  manière  la  plus  désa- 
gréable, pour  peu  que  cet  harmonique  ait  d'intensité. 

C'est  pour  éviter  jusqu'à  la  possibilité  d^un  tel  résultat  que  la 
maison  Pleyel  fait  filer  ses  cordes  basses  au  moyen  d'une  ma- 
chine où  rien  n'est  laissé  à  l'arbitraire  de  l'ouvrier,  dont  l'inat- 
tention momentanée  ne  peut  produire  aucun  inconvénient. 

£n  effet,  le  trait,  saisi  par  un  chariot  dont  la  vitesse  de  trans- 
lation peut  varier,  à  volonté,  de  la  quantité  nécessaire,  s'en- 
roule sur  la  corde,  en  laissant  erire  ses  spires  la  distance  rigou- 
reuse déterminée  à  l'avance  par  l'emploi  d'une  roue  plus  on 
moins  nombrée,  introduite,  dars  ce  but,  dans  la  série  d^engre- 
nages  qui  commande  le  mouvement  rotatif  de  la  corde  et  le 
mouvement  de  translation  du  ckariot. 

L'étude  des  meilleurs  rapports  à  établir  entre  le  diamètre 
d'une  corde  quelconque  de  la  basse,  celui  du  trait  qui  doit  la  re- 
couvrir et  l'écartement  à  donner  aux  spires  de  ce  même  trait, 
une  fois  bien  faite,  il  suffit,  pour  chaque  corde  de  la  basse, 
d'inscrire,  sur  un  tableau,  le  niniéro  correspondant  au  diamètre 
de  la  corde,  le  numéro  du  traiD  qui  lui  convient,  et  le  numéro  de 
la  roue  à  introduire  dans  le  rouage  général  de  la  machine. 

Ces  conditions  une  fois  fixées  pour  chaque  espèce,  chaque 
format  de  piano  fabriqué  dais  la  maison,  ne  laissent  subsister 
aucune  chance  d'erreur,  et  doiment  à  l'acheteur  la  certitude  que, 
au  point  de  vue  spécial  qui  nous  occupe,  tous  les  pianos  de  la 
maison  comporteront  les  mêmes  qualités. 

C'est  par  l'observation  stricte  de  conditions  reconnues  les 
meilleures,  bien  qu'aux  yeux  des  autres  facteurs  quelques-unes 
puissent  paraître  quelque  peu  vétilleuses,  que  la  maison  Pleyel, 
depuis  sa  fondation,  s'est  maintenue  au  premier  rang,  dont 
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H.  Wolff,  le  successeur  actuel,  ne  nous  paraît  pas  homme  à  la 
laisser  déchoir. 

ORQUES. 

M.  Cavaillé-CoU  n'est  représenté  à  Londres  que  par  les  plans 
et  la  construction  du  grand  orgue  qu'il  vient  de  construire  pour 
réglise  Saint-Sulpice  à  Paris,  où  maintenant  on  peut  l'entendre. 

C'est  l'un  des  plus  considérables  qui  existent  aujourd'hui  en 
Europe.  Il  possède  5  claviers  complets  et  un  pédalier,  118  regis- 
tres ou  jeux  différents,  20  pédales  de  combinaison  et  6,558  tuyaux. 

Les  plus  grands  tuyaux  ont  32  pieds,  soit  10  mètres  environ 
de  hauteur, . et  les  plus  petits  ont  à  peine  5  millimètres.  C'est 
entre  ces  limites  extrêmes  que  se  produisent  tous  les  sons  per- 
ceptibles à  l'oreille  et  dont  le  nombre  forme  10  octaves  environ. 

Le  mécanisme  intérieur  est  distribué  en  sept  étages,  depuis  le 
sol  de  la  tribune  jusqu'à  la  voûte,  sur  une  hauteur  totale  de 
18  mètres.  Quatre  étages  sont  affectés  au  mécanisme,  et  les  trois 
autres  sont  occupés  par  les  tuyaux. 

Les  claviers  sont  placés  sur  un  meuble  en  avant  du  buffet 
d'orgue.  La  transmission  de  tous  les  mouvements,  soit  des  cla- 
viers, soit  des  registres,  s.e  fait  par  des  moteurs  pneumatiques 
de  nouvelle  invention,  alimentés  par  la  soufflerie,  et  dont  la  pre- 
mière application  a  été  faite  à  ^et  orgue,  au  grand  avantage  de 
l'orgaoiste,  qui  tire  et  repousse  un  registre  sans  plus  de  fatigue 
qu'il  n'en  éprouve  à  attaquer  une  touche  du  clavier,  et  qui 
n'aura  plus  à  faire  ces  efforts  musculaires  qui,  par  l'engourdis- 
sement du  bras,  amènent  nécessairement  celui  des  doigts,  dont 
Tagilité  en  est  singulièrement  coDipromise. 

Avons-nous  besoin  d'ajouter  que  le  créateur  des  orgues  de 
Saint-Denis,  de  la  Madeleine  et  de  tant  d'autres  chefs-d'œuvre 
ne  s'est  pas  montré  au-dessous  de  lui-même,  et  que  les  heureux 
perfectionnements  qu'il  vient  d'apporter  à  la  construction  des 
grandes  orgues  ne  peut  qu'ajouter  à  la  belle  et  honorable  répu- 
tation qu'il  s'est  acquise  depuis  si  longtemps. 

HARMONIUMS. 

Vanehe  libre  '  est  d'origine  chinoise ,  et  son  entrée  sérieuse 

1 .  On  désigne  sous  ce  nom  une  languette  de  métal  vibrant,  sous  Taction  de  l'air 
en  mouvement,  entre  les  piirois  métalliques  d'un  petit  cadre  sur  lequel  elle  est 
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dans  l'industrie  européenne  remonte  à  1840,  époque  à  laquelle 
Grenié  inventa  son  orgue  expressif,  parce  qu'en  effet,  en  agissant 
plus  ou  moins  énergiquement  sur  la  soufflerie,  en  comprimant 
plus  ou  moins  l'air  qui  fait  vibrer  l'anche,  on  obtient  l'expres- 
sion, c'est-à-dire  toutes  les  nuances  possibles  d'intensité  entre  le 
son  à  peine  entendu  et  le  son  le  plus  énergique.  Toutefois  l'instm- 
ment  eut  peu  de  succès:  d'abord,  à  cause  de  son  prix  assez  élevé, 
Grenié  ayant  cru  nécessaire  de  surmonter  chaque  anche  d'un 
tuyau  de  forme  particulière  et  d'une  exécution  coûteuse.  D*im 
autre  côté,  le  timbre  était  d'une  monotonie  extrême,  et  les  sons  ne 
se  produisaient  qu'avec  une  très>grande  lenteur,  parce  que  Grenié 
donnait  une  trop  grande  épaisseur  aux  lames  de  ses  anches. 

Beaucoup  plus  tard  arrivèrent  d'Allemagne,  sous  des  noms 
divers,  des  instruments  parlant  plus  rapidement  et  de  beaucoup 
moins  coûteux,  parce  qu'on  avait  supprimé  les  tuyaux  de  Grenié 
et  qu'on  se  bornait  à  placer  les  anches  sur  des  ouvertures  pra- 
tiquées dans  l'épaisseur  d'une  planche.  Des  tentatives  du  même 
genre  furent  faites  alors  en  Franee  :  on  adjoignit,  au  jeu  unique, 
jusqu'alors  employé,  plusieurs  jeux  à  l'unisson  dans  le  but  de 
renforcer,  à  volonté ,  l'exécution  dans  certains  passages ,  mais 
encore  sans  succès,  la  monotonie  fastidieuse  d'un  timbre  na- 
sillard opposant  un  obstacle  invincible  à  la  propagation  de 
l'instrument  qui  se  réduisit,  industriellement  parlant,  aux  di- 
mensions modestes  de  l'accordéon. 

Enfin  il  se  rencontra  un  homme,  M.  Debain,  qui  reprit  l'œuvre 
de  Grenié,  et  lui  fit  subir  une  de  ces  transformations  radicales 
qui  deviennent  une  véritable  révolution  industrielle. 

A  la  monotonie  des  sons  d'tn  seul  jeu  ou  d'un  seul  timbre, 
comme  on  l'avait  pratiqué  jusqu'alors,  H.  Debain  substitua  une 
très-grande  variété  de  timbres,  qu'il  sut  créer  en  plaçant  ses 

Ûxéo  par  une  de  ses  extrémités.  Par  opposition  on  donne  le  nom  d'ancre  battemu 
i  celle  qui,  dans  ses  mouvements  vitratolres,  flrappe  les  bords  deTouverlare  fV 
laquelle  elle  est  placée.  Les  sons  de  la  première  sont  d'une  très -grande  douceur, 
si  on  les  compare  à  ceux  de  Tanche  battante,  employée  dans  les  grandes  orgues 
pour  imiter  notamment  les  sons  stridents  de  la  trompette.  Dans  les  instruoieots  i 
bouche,  comme  la  clarinette,  le  hautbois,  etc.,  etc.,  comportant  également  des 
anches  battantes,  le  talent  de  l'artiste,  acquis  par  un  long  exercice ,  arrive  à  ob- 
tenir, par  le  pincement  plus  oh  naolns  énergique  des  lèvres,  des  son»  onaoeée  qui 
peuvent  être  d'une  très-grande  douceur. 
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anches  libres  sur  des  cavités  de  formes  et  de  dimension^  di- 
verses, en  admettant  ou  faisant  sortir  h  vent,  soit  vers  le  talon 
fiie  de  Tanche,  soit  vers  son  extrémité  libre,  soit  enfin  vers 
le  milieu.  D'autres  dispositions  ayant  pour  but  d'adoucir  ce 
qae  certains  jeux  pouvaient  avoir  de  trop  strident  vinrent 
s'ajouter  à  ces  conditions,  que  compléta  ia  division,  par  moitié, 
de  chaque  jeu,  de  sorte  que  l'exécutant  put  faire  parler,  à  vo- 
lonté le  dessus  d'un  jeU  Avec  là  bàSse  d'un  autre,  et  produire 
ainsi  une  variété  considérable  d'effets  hatmoniques.  De  là,  le 
nom  d'harmonium  que  M.  Debàin  imposa  ï  Tinstrument,  lors- 
qu'il Teut  complété  dans  ses  parties  essentielles. 

A  mesure  qu'un  progrès  s'était  accompli,  de  manière  à  cons- 
tituer un  nouvel  instrument,  celui-ci  avait  reçu  un  nom  nou- 
veau. De  là  les  noms  de  séraphine  ,  de  concertina ,  de  mé- 
loiium,  etc.,  sous  lesquels  ils  ont  fait  successivement  leur 
apparition  dans  le  monde  musical.  Mais  Y  harmonium ,  avec  les 
conditions  essentielles  que  nous  venons  d'énumérer,  est  resté  le 
type  caractéristique  de  tous  les  instruments  à  anche  libre  aux- 
quels, Sous  quelque  nom  qu'on  les  ait  fait  connaître,  leS  modi- 
fications apportées  par  leurs  auteurs  ne  sont  que  des  perfection- 
nements de  détail  plus  ou  moin)  importants. 

Parmi  ces  derniers ,  nous  devons  citer,  comme  un  progrès 
sérieux,  la  percussion  qui,  sous  le  nom  de  M.  Martin  [de  Provins] , 
a  apporté  à  l'harmonium  ce  qu'on  appelle  lé  coup  de  langue  dans 
ks  instruments  à  bouche,  et  qu'on  n'obtenait  qu'après  une  assez 
longue  pratique  sur  l'instrument  de  M.  Debain.  En  effet,  cette 
percussion  résulte  d'un  coup  de  marteau,  plus  oU  moins  accentué 
sur  l'anche  libre ,  au  moment  où  la  touche  soulevé  là  sou- 
ptpe  qui  continue  à  faire  pdrlei^  eette  anche  dans  lés  conditions 
décrites. 

0  n'est  qu'équitable  d'ajouter  que,  plus  d'un  an  auparavant, 
H.  Pape  avait  breveté  le  principe  de  Isl  percussion  Stli^  des 
anches  libres  comportant  des  conditions  pai^tlculières  qui  leur 
donnaient  une  grande  sonorité ,  ôt  que  l'application  du  pi*in- 
cipe  de  M.  Pape,  par  M.  Martin,  s'est  produite  sur  des  anches 
qu'il  a  trouvées  toutes  faites. 

Nous  n'avons  pas  à  nous  occuper  d'àdtreà  perfectionnements 
léaultant  du  transport,  sur  l'harmonium,  de  conditions  déjà 
appliquées  aux  pianos,  et  nous  revenons  à  M.  Debain,  dont  nous 
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passerons  également  sous  silence  une  foule  de  conditions  de 
détail  ayant  pour  but,  soit  les  commodités  de  Texécutant,  soit 
plus  de  sécurité  dans  cdrtains  effets,  soit  enfin  la  simplification 
du  mécanisme  très-compliqué  qu'exige  ce  genre  d'instruments, 
pour  arriver  à  dire  quelques  mots  des  dernières  modifications 
que  M.  Debain  y  a  introduites  et  qui  ont  une  importance  sérieiise, 
non-seulement  au  point  de  vue  industriel,  mais  encore  à  celui 
de  la  sonorité,  soit  pour  chaque  jeu  pris  isolément,  soit  à  caose 
du  nombre  pour  ainsi-dire  indéfini  de  jeux  qu'on  peut  introduire 
dans  un  volume  relativement  très-petit,  et  cela  en  réduisant 
considérablement  la  fatigue,  la  force  nécessaire  pour  les  faire 
parler,  à  un  minimum  de  beaucoup  inférieur  à  l'effort  qu'exige 
un  quatre  jeux  dans  les  conditiojis  anciennes. 

Expliquons-nous  : 

Dans  l'ancien  harmonium,  chacun  des  quatre  jeux  le  plus 
ordinairement  employés,  est  logé  dans  une  cavité  longitudinale 
où  toutes  les  anches  qui  le  composent  sont  soumises  à  l'actioD 
de  l'air  comprimé,  quand  le  tirage  d'un  registre  spécial  permet 
à  cet  air  de  s'y  introduire.  Chaqae  note  de  même  nom,  dans  ces 
quatre  jeux,  doit  parler  ou  isolément,  ou  simultanément  avec 
d'autres  sous  l'action  de  la  môae  touche.  D'où  la  nécessité  que 
chaque  touche  commande  les  sDupapes  appartenant  aux  quatre 
notes  qu'elle  peut  faire  parler;  (f où  il  résulte  encore  que,  même 
pour  une  seule  note,  le  doigt  ce  l'artiste  a  à  vaincre  toutes  les 
résistances  que  lui  opposent  le  poids  des  soupapes  et  les  ressorts 
qui  maintiennent  celles-ci  heraétiquement  appliquées  sur  les 
ouvertures  de  sortie  du  vent. 

On  voit  par  là  que  le  nombre  des  jeux  était  limité,  pour  chaque 
instrument,  par  l'effort  dontlesdoigts  de  l'artiste  sont  capables, 
sans  trop  nuire  à  la  délicatesse  de  l'exécution. 

Le  problème  à  résoudre,  comme  nous  l'avons  dit  plus  haut, 
consistait  donc  dans  l'emploi  d'un  aussi  grand  nombre  de  jeux 
que  peut  le  comporter  le  volume  de  l'instrument,  tout  en  ré- 
duisant l'effort  que  doit  faire  l'artiste  sur  un  quatre-jeux. 

Voici  comment  M.  Debain  fa  résolu  : 

Toutes  les  notes,  quels  qu'ai  soient  le  timbre  et  le  nombre,  ap- 
partenant à  une  seule  et  môme  touche,  sont  logées  dans  la  même 
cavité  longitudinale,  exactement  dans  les  mêmes  conditions  que 
l'était  précédemment  un  jeu  tout  entier  de  même  timbre  ;  d'où 


INSTRUMENTS  DE  MUSIQUE-  217 

résulte  cet  avantage  qu'une  seule  soupape,  commaudée  par  la 
touche,  introduit  le  vent  dans  cette  cavité  et  permet  de  faire 
parler  toutes  les  notes  qu'elle  contient,  soit  isolément,  soit  en 
nombre  quelconque.  De  là  réduction  dds  efforts  à  faire  par  les 
doigts  de  l'artiste  à  la  résistance  des  organes  d'une  seule  soupape. 
Uu  registre  spécial  à  chaque  jeu,  et  disposé  dans  des  condi* 
tioDs  analogues  à  celles  employées  dans  les  grandes  orgues,  sup- 
prime ou  rétablit  son  concours  dans  l'ensemble,  par  l'occlusion 
ou  Touverture  de  l'orifice  sortie  de  l'air.  / 

Il  est  ^vident  que,  si  le  nombre  de  jeux  est  considérable,  lés 
pieds  de  l'artiste  ne  suffiront  pas  à  alimenter  la  soufflerie. 
H.  Debain  y  supplée  par  une  soufflerie  commandée  extérieu- 
rement. Mais,  comme 'l'expression  est  une  condition  essentielle 
de  ce  genre  d'instrument,  il  l'obtient  en  faisant  passer  le  vent 
dans  un  régulateur  *  où  la  pression  reste  à  un  minimum  déter- 
miné tant  que  le  pied  ou  le  genou  de  l'artiste,  en  agissant  plus 
ou  moins  énergiquement  sur  un  organe  spécial,  ne  vient  pas 
augmenter  cette  pression  et  produire  ainsi  cette  variation  d'in- 
tensité dans  les  sons  qui  constitue  V expression. 

On  comprend  maintenant  combien  sont  radicales  les  modifi- 
cations apportées  par  M.  Debain  à  son  ancien  harmonium. 

Plus  de  facilité  dans  l'exécution  pour  l'artiste  ;  jeux  en  nombre 
iU'miité  dont  les  sons  peuvent  être  doublés,  triplés,  etc.,  pour 
en  augmenter  occasionnellement  l'intensité,  de  manière  à  ac- 
quérir une  puissance  qui  semblait  incompatible  avec  les  dimen- 
sions exiguës  de  l'appareil,  et  qui  lui  ont  ouvert  l'entrée  du  sanc- 
tuaire où  il  figurera  désormais  comme  orgue  de  chœur,  sans 
redouter  la  comparaison  avec  ce  dernier  instrument.  Déjà,  avant 
d'avoir  dit  son  dernier  mot,  un  des  premiers  spécimens,  exécutés 
par  M.  Debain,  figure  depuis  quelques  années  à  Notre-Dame-de- 
Lorette,  où  les  sons  puissants  qu'on  en  tire  font  supposer  aux 

1.  A  une  époque  où  Ton  met  si  facilement  en  oubli  les  titres  industriels,  le 
lecteur  nous  pardonnera  sans  doute  de  l'occuper  un  instant  des  nôtres.  Le  prin- 
cipe de  ce  régulateur  nous  apparUent.  Primitivement  appliqué  à  l'écoulement  ré- 
gulier du  gax  d'éclairage,  nous  avons  pensé  quMl  pouvait  trouver  un  autre  emploi, 
et  permettre  Vexpreuion  dans  les  grandes  orgues.  C'est  dans  ce  but  que  nous 
l'avoiu  proposé,  U  y  a  plus  de  vingt  ans,  à  M.  GavaUlé-GoU  qui  a  su  en  faire  de 
Ms- heureuses  appUcations  qu'ont  imitées  depuis,  à  notre  grande  satisfaction,  un 
<^rtain  nombre  de  facteurs  d'orgues  :  Cuique  suum. 
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auditeurs  que  le  meuble  devant  lequel  Tctgatilste  eSt  assis  a, 
tout  au  plus^  pour  mission  de  contenir  le  clavier  et  les  ofganes 
de  renvoi  à  des  jeut  nombreux  de  tu^atix  dissimulés  dans 
quelque  coin  du  monument. 

Si  l*on  pouvait  adresser  une  Kiritique  au  nouvel  iifistruihent,  ce 
serait  celle  d'un  excès  de  puissance  comme  orgue  d'apparte- 
ment, excès  que  l'artiste  ou  l'amateur  peut  facilement  atténuer 
dans  rexécution,  et  qae  de  nouvelles  dispositions  en  cours  d'ex- 
périence ne  tarderont  pas  à  mettre  sous  le  contrôle  absolu  de 
tous  les  exécutante,  quel  que  soit  leur  degré  d'habileté; 

On  peut  maintenant  se  rendre  compte  à  Londres  de  là  variété 
infinie  d'effets  qu'on  peut  obtenir  de  ces  dispositions. 

Un  instrument  exceptionnel,  dont  le  volume  est  d'environ  deux 
tiers  de  mètre  cube  (0"'<^,6S4],  non  compris  un  piano  à  quea6 
placé  sous  l'estrade ,  contient  neuf  jeux  complets  d*anches 
libres,  comportant  chacun  deut  demi -jeux  séparés,  chaque 
demi-jeu  pouvant  se  combiner  a\ec  un  nombre  quélcotique  des 
autres,  et  formant  un  total  de  dix-huit  demi-jeux,  plus  Un  demi- 
jeu  de  tuyaux  [flûte) ,  et  quatre  jeux  de  dix-sept  notes  pédales 
(deux  de  seize  et  deux  de  huit  pieds] ,  deux  demi-jeux  de  cordes 
et  autant  de  percussion,  ce  qui^oitne  vingt-sept  genres  d'otganes 
sonores,  tous  différant  de  timbre;  en  tout  vingt-huit  en  y  com- 
prenant le  piano  à  queue. 

Or,  si  l'on  considère  que  ces  vîiçt-huît  organes  sonores,  com- 
prenant chacun  plusieurs  octaves,  sont  tous,  soit  isolément 
soit  combinas  par  deux,  par  trois,  par  quatre,  par  cinq,  six,  etc., 
jusqu'à  vingt-huit,  sont  à  l'entière  disposition  de  Texécittant,  qui 
peut,  à  volonté,  en  faire  entendre  tel  nombre  qu'il  voudra,  et  si 
l'on  effectue  le  calcul  des  diverses  combinaisons  possibles ,  on 
arrivera  au  nombre  énorme  de 

8î26,  830,  479,  415,  026,  674,  879,  029,  912,  684. 

Si  nous  ajoutons  vingt-quatre  organes  modificateurs  du  son, 
comme  intensité,  comme  expression,  etc.,  etc.;  se  présentant 
sous  forme  de  registres  ou  de  genouillères,  etc. ,  un  certain  nooibre 
pouvant  opérer  simultanément  sur  plusieurs  jeux,  queiqueft-uns 
sur  presque  tous ,  nous  nous  montrerons  assurément  très-mo- 
déré en  ne  portant  qu'à  deux  la  moyenne  des  modifications  que 
chacun  des  vingt-huit  organes  sonores  peut  recevoir,  ce  qui  per- 
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met  très-largement  de  tripler  le  nombre  ci-dessus,  et  d'obtenir 
le  total  des  effets,  des  ressources,  mis  à  la  disposition  de  l'artiste. 
Uharmonicorde  est  encore  une  invention  de  M.  Debain,  qui, 
depuis  1854,  a  fait  un  rapide  chemin  dais  le  monde  musical. 
n  se  compose  de  la  réunion  de  l'harmonum  à  un  piano  com- 
portant une  seule  corde,  contrairement  anx  tentatives  anté- 
rieares,  où  figurait  le  piano  à  plusieurs  c«rdes,  dont  l'unisson 
rigoureux,  sans  être  absolument  impossible,  n'a  probablement 
jamais  été  atteint  par  les  accordeurs.  La  corde  unique  présente, 
aa  contraire,  une  pureté  de  son  qui  s'harmonise  parfaitement 
avec  les  sons  de  Tanche  libre,  et  donne  à  l'instrument  la  plus 
délicieuse  variété  d'effets. 

Comme  facteur  de  pianos,  M.  Debain  ne  le  cède  en  rien  aux 
meilleares  maisons  par  le  choix  et  l'ancienneté  des  bois  qu'il 
emploie,  et  son  piano  mécanique  est  l'objet  d'une  vogue  toujours 
croissante,  motivée  sur  un  double  avantage  :  de  faire  entendre, 
dans  des  contrées  lointaines  où  ne  s'aventurent  pas   les  ar- 
tistes, les  chefs-d'œuvre  de  la  musique  moderne,  avec  toute  la 
perfection  possible;  les  nuances  les  plus  délicates ,  indiquées 
par  le  compositeur,  pouvant  ss  noter  avec  la  plus  scrupuleuse 
exactitude  sur  des  planchettes  qu'on  présente  successivement  à 
l'instrument,  et  qui  sont  d'un  transport  et  d'une  conservation 
beaacoapplus  faciles  que  les  cylindres  précédemment  employés. 
Daos  les  réunions  intimes,  un  bal  peut  s'improviser  sans  impo- 
ser à  personne  le  supplice  de  Taire  danser  les  autres  en  ne  tou- 
chaotque  du  bout  des  doigts  au  plaisir  commun. 

Au  moment  où  nous  mettons  sous  presse,  nous  n'avons  reçu 
de  H.  Alexandre  aucun  des  reiseignements  qu'il  nous  arait  pro- 
mis à  diverses  reprises. 

Nous  indiquerons  toutefois  un  dispositif  que  nous  avons  pu 
Toir  à  Londres. 

n  consiste  dans  l'échange  passible,  pour  le  même  instrument, 
de  deux  jeux  qui  peuvent  s'enlever  et  se  remplacer  par  deux 
ntfes,  tenus  en  réserve.  Ce  diangement  peut  se  faire  sans  la 
iMMndre  difficulté  par  le  possesseut*  de  l'instrument,  dont  les 
dimensions  peuvent  être  ainsi  réduites  et  se  prêter  mieux  à 
l'exiguïté  de  nos  appartements  modernes. 

Nous  signalerons,  dans  les  harmoniums  de  M.  Mustel,  un  effet 
<iu'il  appelle  forte  expressif,  et  qui  résulte  de  la  proportionnalité 
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de  l'ouverture  d'une  jalousie  avec  la  pression  du  pied  sur  la 
soufQerie.  On  comprend  que  les  variations  d'intensité  dans 
le  son  résultent  d'una  double  variation  dans  la  pression  de 
l'air,  et  dans  la  grandeur  de  l'ouverture  qui  donne  passage  an 
son. 

Indépendamment  de  l'expression  produite  par  la  pression  va- 
riée des  pieds  sur  la  soufQerie,  M.  Mustel  arrive  au  même  résultai 
par  l'emploi  du  régulateur  dont  nous  avons  parlé  plus  haut,  et 
qui  est  commandé  par  une  genouillère.  Cette  double  expressûm^ 
comme  il  l'appelle,  permet  une  variété  de  nuances  qu'on  ob- 
tiendrait difficilement  des  conditions  ordinaires. 

Enfin  il  donne  à  ses  anches  libres  une  très-grande  flexibilité, 
ce  qui  leur  permet  de  parler  très-facilement  sous  la  plus  faible 
impulsion  du  vent,  de  manière  à  graduer  cette  variation  d'int^i- 
sité  depuis  le  son  à  peine  entendu  jusqu'aux  forte  les  plus  éner- 
giques. 

M.  Mustel  ne  fabrique  annuellement  qu'un  petit  nombre 
d'instruments  exceptionnels  par  les  soins  minutieux  qu'il  donne 
à  Texécution  remarquable  des  nombreux  éléments  qui  entrent 
dans  la  fabrication  de  ses  harmoniums. 

Tout  le  monde  a  entendu  l'accordéon,  mais  ceux  qui  n'ont  eu 
que  le  malheur  de  l'entendre  ne  se  doutent  pas  de  l'héroïsme 
dont  ceux  qui  en  jouent  doivent  être  doués  pour  avoir  persévéré 
dans  une  étude  dont  les  difficultés  au  début  sembleraient  devoir 
rebuter  les  plus  intrépides. 

En  effet,  chaque  touche  de  l'instrument  commande  deux  sons, 
l'un  qui  se  produit  quand  ou  tire  le  soufflet,  l'autre  qui  exige  le 
mouvement  contraire;  de  sorte  qu'indépendamment  delà  néces- 
sité d'une  attention  constante  à  éditer  de  tirer  quand  il  faudrait 
pousser,  il  faut  encore,  lorsque  se  présentent  plusieurs  notes  con- 
sécutives, exigeant  le  même  mouvement,  savoir  ménager  l'actioD 
du  bras,  la  vitesse  du  soufflet  pour  ne  pas  rester  court  d'haleine, 
avant  d'avoir  fourni  à  chaque  note  le  vent  nécessaire  pour  la  faire 
parler  pendant  toute  la  durée  que  le  rhythme  lui  assigne  :  aussi 
compte-t-on  très-peu  d'amateurs  qui  sachent  réellement  jouer  de 
cet  instrument,  qui,  outre  la  monotonie  de  son  timbre  nasillard, 
ajoute  à  l'ennui  qu'il  procure  à  l'auditeur,  l'agacement  qui  ré- 
sulté d'une  exécution  nécessairement  toujours  incorrecte. 

C'est  donc  un  service  rendu  à  nos  oreilles  et  aux  amateurs 
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trop  nombreux  de  Faccordéon,  que  le  perfectionnement  d(mt» 
80U8  le  nom  d'harmoni flûte,  M.  Busson  est  parvenu  à  le  doter. 

Il  consiste  essentiellement  en  ce  que  chaque  touche  ne  com- 
mande qu'une  note  qui  reste  la  même,  soi'»  qu'on  tire,  soit  qu'on 
pousse  le  soufDet,  d'où  résulte  la  possibilitéd'y  adapter  un  clavier 
chromatique  ordinaire,  comme  celui  des  #rgues  et  des  pianos. 

Ajoutons  qu'exécuté  avec  beaucoup  plus  de  soins  que  l'ancien 
accordéon,  l'harmoniflûte  se  distingue  encore  par  une  qualité 
de  son  qui  se  rapproche  de  celui  de  la  flûte,  et  qu'à  ce  double 
litre  l'instrument  n'aura  guère  conservé  que  les  apparences 
eitérieures  de  l'accordéon. 

INSTRUMENTS  A  VENT. 

L'exposition  de  H.  Adolphe  Sax  est  sans  contredit  la  plus 
brillante  et  la  plus  nombreuse  de  toutes  celles  de  cette  catégorie 
qui  figurent  dans  le  palais  deKeasington.  Elle  est,  en  outre,  celle 
où  l'on  peut  signaler  le  plus  ds  progrès  réels,  dans  l'acception 
que  nous  attribuons  à  ce  mot.  Hais  ils  sont  en  si  grand  nombre, 
et  l'espace  dont  nous  pouvons  disposer  est  tellement  restreint, 
qu'après  plusieurs  tentatives  restées  infructueuses  pour  en  signa- 
ler, le  plus  succinctement  qu'il  nous  a  été  possible,  le  but  et  les 
moyens,  nous  avons  dû  renoncer  à  en  faire  une  appréciation 
motivée,  qui  eût  envahi  un  espace  au  moins  triple  de  celui  qui 
nous  est  alloué  pour  les  instruments  de  musique. 

Nous  avons  à  signaler  un  certain  nombre  de  progrès  sérieux 
dans  l'immense  fabrication  de  la  maison  Gautrot,  probablement 
la  plus  considérable  du  monde  entier  dans  la  fabrication  de 
presque  tous  les  genres  d'instruments  de  musique. 

Nous  citerons  d'abord  un  nouvel  instrument  que  M.  Gautrot 
nomme  duplex,  parce  qu'en  réalité  il  forme  deux  instruments 
distincts,  de  tonalité  différente,  ayant  chacun  son  pavillon  et  se 
complétant  l'uu  l'autre,  avec  les  mêmes  pistons^  sans  change- 
ment de  doigté. 

Pour  atteindre  ce  but,  chaque  instrument,  bien  que  com- 
mandé par  les  mômes  pistons,  disposés  ad  hoc,  comporte  les  tubes 
additionnels  qui  conviennent  à  sa  propre  tonalité,  avec  leurs  cou- 
lisses d'accord.  En  avant  du  jeu  de  piston  se  trouve  un  piston 
supplémentaire  dont  la  position,  déterminée  parla  main  gauche^ 
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dirige  la  colonne  d'air  tantôt  dans  un  instrument,  tantôt  d^ns 
l'autre,  selon  les  besoins  de  Texécutant. 

Les  deux  échelles  de  ces  instruments  se  croisant  d'une  cer- 
taine quantité,  il  en  r&ulte  qu'ils  ont  en  commun  plusieurs  noies 
dont  l'émission  est  phs  facile  sur  un  instrument  que  sur  l'aatre, 
ce  qui  donne  à  l'artiste  un  choix,  qu'il  sera  loin  de  dédaiper. 

Ce  dispositif  a  permis  à  M.  Gautrot  d'établir  des  cors  à  {lis- 
ton qu'il  désigne  sous  le  nom  de  cors  à  doubles  coulisses,  parée 
qu'en  effet  Tinstrucient  comporte  un  double  jeu  de  tubes  addi- 
tionnels, commandés,  comme  dans  le  précédent  instrument,  par 
les  mêmes  pistons,  et  dont  les  longueurs  s'additionnent  lorsque 
la  main  gauche  de  llexécutant  ^git  sur  le  piston  supplémentaire. 

Il  n'y  a  pas  là,  comme  dans  le  cas  précédent,  deux  instru- 
ments distincts  se  complétant  l'un  l'autre,  mais  un  seul  instru- 
ment dont  la  longueur  est  variable,  au  gré  de  l'artiste. 

Dans  les  instruments  en  cuivre,  où  le  degré  d'acuité  ou  de 
gravité  d'un  certain  nombre  des  sons  est  dû  à  l'allongemaitoa 
au  raccourcissement  de  la  colonne  d'air,  au  moyen  de  portions 
de  tubes  désignées  sous  le  nom  de  tubes  additionnels,  dont  on 
détermine  à  volonté  l'ouverture  ou  l'occlusion,  l'organe  spécial 
qui  produit  ce  double  résultat  peut  affecter  des  formes  très- 
diverses. 

En  France,  les  artistes  donnent  la  préférence  à  celui  qu'on  dé- 
signe le  plus  habituellement  sous  le  nom  de  piston,  tandis  qu'ail- 
leurs, et  surtout  en  Allemagne,  on  n'emploie  guère  que  le  cylin- 
dre dit  de  rotation. 

Le  premier  est  un  véritable  coips  de  pompe  dans  lequel  se 
meut  un  piston  dont  la  position ,  déterminée  par  l'artiste,  pro- 
duit ou  supprime  l'addition,  au  corps  principal,  de  l'un  de  ces 
tubes  additionnels. 

Le  cylindre  dit  de  rotation  est  un  véritable  robinet  à  plusieurs 
eaux,  dont  la  noix  douée  d'un  mouvement  de  rotation  alternatif 
produit  les  mômes  résultats  que  les  mouvements  de  descente  et 
d'ascension  du  piston. 

Mais,  pistons  ou  cylindres  de  rotation,  ces  organes  exigent  un 
démontage  fréquent,  même  en  marche»  par  suite  de  l'accuouila' 
tion  de  la  salive  entre  les  parties  frottantes.  Les  cylindres  de  ro- 
tation ordinaires  comportent  l'enlèvement  d'un  assez  grand 
nombre  de  pièces  qui  peuvent  facilement  s'égarer  pendant  la 
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double  opération  du  démoatage  et  du  remontage.  Les  pistons 
n'exigent  que  l'enlèirenieDt  du  cbapeau  supérieur  et  celui  du 
piston  proprement  dit;  c'est  ce  qui  leu*  a  valu  la  préférence 
panoi  les  artisies  français. 

M.  Gautrot  est  parvenu  à  donner  les  mènes  avantages  aux  cy- 
lindres de  rotation,  avec  plus  de  simplicité  encore.  Il  suffit  de 
dévisser  le  chapeau  inférieur,  solidaire  avec  la  noix  intérieure 
qui,  se  détachant  avec  lui,  se  neltoie  "fectlement,  ainsi  que  le 
boisseau,  sans  qu'on  risque  de  perdre  aucune  partie  de  l'appareil. 
C'est  au  moyen  d'un  ressort  que  le  pistoi  ou  la  noix,  dans 
chacun  des  deux  appareils,  sont  ramenés  à  la  position  nor- 
male quand  l'artiste  cesse  de  peser,  du  doigt,  sur  l'organe  qui  les 
bit  mouvoir.  La  rigidité  de  ces  ressorts  n'est  pas  toujours  la 
même,  ni  surtout  en  rapport  avec  les  habitudes  de  l'artiste. 
Quelques-uns  se  rendent  avec  le  temps  et  cessent  d'offrir  la  même 
résistance  que  leurs  voisins,  cd  qui  amène  une  autre  espèce  de 
gène  pour  l'exécutant. 

Dans  ses  cylindres  de  rotation,  M.  Gautrot  emploie  un  ressort 
Uialogue  à  ceux  des  montres  et  qui,  renfermé  dans  un  barillet 
dont  le  bord,  denté  en  rochet,  engrène  avec  une  couronne  du 
même  genre,  comme  les  deux  parties  d'une  clef  Breguet,  ce  qui 
permet  de  tendre  ou  de  détendre  le  ressort  de  quantités  quel- 
conques, et  de  l'amener  au  peint  précis  qui  convient  le  mieux  à 
rexécutant.  Pour  éviter  que  le  ressort  se  rende,  on  peut  le  dé- 
todre  complètement  quand  on  ne  se  sert  pas  de  l'instrument. 
Itepuis  un  certain  noaibre  d'années,  on  exécute,  en  cuivre,  des 
iustrumeots  qu'on  fabriquait  exclusivement  en  bois.  L'itatérieur 
de  riaMnunent  a  conservé  les  mêmes  proportions  diaméti^ales, 
maison  comprend  que  l'extérieur  a  diminué  de  volume.  M.  Gau- 
trot a  rétabli  l'ancien  volume  extérieur  en  formant  l'instrument 
de  deux  tubes  plus  minces  que  le  tube  unique,  pour  lui  con- 
server à  peu  près  le  môme  poids. 

^n  but,  en  cela,  a  été  de  préserver  le  tube  intérieur  des  bos- 
selures, que  des  chocs  accidentels  produisent  si  fréquemment, 
^t  par  conséquent  de  rendre  les  réparations  moins  fréquentes. 

I^  trous  sont  exécutés  dans  de  petits  morceaux  de  jet  placés 
^tre  les  deux  tubes,  dont  la  solidité  s'en  trouve  augmentée. 

Enfin,  il  peut  revêtir  le  tube  extérieur  de  la  clarinette,  de  la 
A^te,  etc.,  etc.,  d'une  chemise  en  argent,  en  écaille  ou  en  ivoire. 
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Sous  le  nom  de  SaiTusophonCy  il  expose  un  nouvel  instrument 
dont  Tanche  est  semblable  à  celle  du  basson.  Il  en  obtient,  sur- 
tout dans  le  grave,  des  sons  nouveaux  et  d'un  volume  extraordi- 
naire. Il  a  46  clefs,  doat  le  doigté  est  à  peu  près  celui  du  bassoD 
ou  de  la  clarinette. 

Les  essais  qu'on  en  i  faits  sont  trop  peu  nombreux  pour  que  nous 
puissions  nous  prononcer  sur  l'avenir  destiné  à  cet  instrument. 

On  sait  que  la  mise  au  ton  d'une  paire  de  timbales  exige  un 
temps  assez  long,  parce  que  le  frottement  de  la  peau  sur  les 
bords  du  fût  ne  pernet  de  la  tendre  régulièrement  qu'en  agissant 
successivement  sur  une  série  de  vis  disposées  autour  de  ce  fftt; 
de  sorte  qu'au  milieu  des  modulations  si  nombreuses  qui  carac- 
térisent la  musique  moderne,  le  temps  fait  complètement  défaut 
à  l'artiste  pour  changer  le  ton  de  ses  deux  caisses,  et  que  le 
compositeur  est  privé  de  cette  ressource. 

Plusieurs  tentatives  plus  ou  moins  heureuses  ont  été  faites 
pour  donner  au  timbalier  la  mêae  facilité  de  changer  de  ton 
que  les  autres  artistes  rencontrent  dans  leurs  instruments.  Dans 
celle  que  nous  allons  décrire,  la  rapidité  du  résultat  se  combine 
efficacement  à  la  simplicité  des  moyens. 

Qu'on  se  figure,  en  effet,  deux  reues  en  couronne,  taillées  en 
dents  de  rochet  très-inclinées,  engrenant  l'une  avec  l'autre  et 
placées  dans  l'instrument  dont  elles  ont  un  peu  moins  que  le 
diamètre  intérieur.  La  roue  inférieure  repose  sur  une  série  de 
galets,  et  peut  tourner  sur  elle-même  au  moyen  d'une  vis  tan- 
gente mue  à  l'extérieur  de  l'instrument.  Quanta  le  seconde  roue, 
dont  les  bords  supérieurs  affleurent  ceux  de  la  caisse,  elle  ne  peut 
que  s'élever  ou  descendre,  empêchée  qu'elle  est  de  tourner  arec 
la  roue  inférieure  par  quelques  goupilles  fixées  sur  la  caisse  et 
traversant  autant  de  fentes  verticales  pratiquées  dans  sa  hau- 
teur. C'est,  en  définitive,  l'encliqueiage  d'une  gigantesque  clef 
Bréguet. 

Il  résulte  de  ce  dispositif,  que  si  l'on  fait  tourner^  dans  un  sens 
ou  dans  l'autre,  la  roue  inférieure,  ses  dents  agiront  comme  des 
plans  inclinés  se  glissant  sous  les  plans  inclinés  de  la  roue  supé- 
rieure, qui^  s' élevant  parallèlement  à  elle-même,  tendra  la  peau 
de  la  timbale  avec  la  plus  précise  régularité,  ou  qui,  s'abaissaot 
dans  les  mêmes  conditions,  détendra  cette  même  peau  avec  une 
précision  non  moins  grande,  et  cela  avec  beaucoup  plus  de  faci- 
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lité  et  moins  de  temps  qu'il  n'en  faut  pour  changer  la  tonalité 
des  autres  iustruments  d'un  orchestre  ^. 

Eofio,  M.  Gautrot  expose  une  série  d'instruments  en  alumi- 
niuaii  savoir  :  1  ^  un  cornet  ;  2^  une  clarinette  ;  S"*  une  flûte  ;  4<>  une 
petite  flûte  et  un  jeu  de  timbre  de  quatre  notes.  Cette  série 
poorra  mettre  sur  la  voie  des  applications  possibles  du  nouveau 
métal  aux  instruments  de  musique. 

La  clarinette,  la  flûte  et  la  petite  flûte,  ont  donné  de  bons  ré- 
sultats; et,  bien  que  massifs,  ils  ne  pèsent  pas  plus  que  les  autres 
iostruments  en  ébène.  Ils  n*ont  pas  présenté  de  difiicultés  se- 
rieuses  dans  leur  exécution. 

Iln*en  a  pas  été  de  même  quant  au  cornet,  soit  à  cause  des 
nombreuses  soudures  que  cet  instrument  exige  sur  des  points 
très-rapprochés,  soit  dans  le  rodage  des  pistons  et  des  coulisses 
d'accord,  le  rodage  de  Taluminium  amenant  rapidement  un 
grippement  très-énergique  analogue  à  celui  qui  se  produit  sur 
les  métaux  mous,  tels  que  Tétain  et  le  plomb. 

Grâce  à  l'obligeance  éclairée  de  M.  Mourey,  chez  lequel,  pour 
la  première  fois,  on  a  pu  opérer  la  soudure  de  l'aluminium, 
toutes  les  difficultés  ont  été  surmontées,  et  la  réussite  a  été  aussi 
complète  que  possible. 

Letinibrede  ce  cornet  diffère  de  celui  des  instruments  en 
cuivre  du  même  genre.  Les  artistes  et  le  public  auront  à  se  pro- 
noncer sur  la  question  de  savoir  s'ils  l'admettent  comme  un 
progrès.  Question  de  goût,  et  peut-être  même  de  mode,  dont  le 
temps  seul  décidera. 

1^  résultat  le  plus  avantageux  que  M.  Gautrot  ait  obtenu  jus- 
qu'à présent  de  l'emploi  de  l'aluminium,  est  sa  substitution , 
pour  les  timbres,  au  métal  de  cloche.  Il  en  expose  une  série 
donnant  l'accord  sol,  st,  ré,  soi.  Tous  ont  une  sonorité  remar- 
quable, qui  tient  le  milieu  entre  celle  du  cristal  et  celle  de  l'ar- 
gent. Leurs  vibrations  présentent  une  très-grande  amplitude. 

Quaut  à  nous,  nous  ne  pouvons  que  féliciter  M.  Gautrot  d'une 
initiative  dont  la  hardiesse  a  déjà  un  résultat  sérieux,  pour  divers 
instruments,  dans  l'application  d'une  matière  qui,  offrant,  sous 
un  poids  moindre,  une  solidité  plus  que  suffisante,  est  exempte 

!•  Ce  qui  précède  allait  être  livré  à  l'impriineur  lorsque  nous  avons  appris  que 
M.  Su  revendique  la  priorité  des  dispositiond  que  nous  venons  de  décrire. 

m.  15 
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de  tous  les  inconvénients  que  font  subir  au  bois  les  variations 
hygrométriques  de  Tatmosphère. 

Nous  signalerons,  comme  dernière  tentative  de  M.  Gautrot,  la 
substitution  au  bois ,  pour  les  baguettes  de  tambour,  du  fer 
creux  qui,  à  la  condition  d*une  plus  grande  élasticité,  réunit  celle 
d'une  plus  grande  légèreté. 

Les  autres  facteurs  français  d'instruments  en  cuivre  ne  parais- 
sent pas  avoir  apporté  d'innovation  sérieuse  dans  leur  fabri- 
cation ;  mais  nous  croyons  savoir  de  bonne  source  que  le  pbb 
grand  nombre  de  leurs  produits  ont  donné,  devant  le  jar?, 
d'excellents  résultats  comme  qualité  de  sons. 

On  en  peut  dire  autant  d'une  certain  nombre  d'exposants 
étrangers  à  la  France;  mais  on  reconnaît  toujours  les  Allemands 
à  la  lourdeur  traditionnelle  des  formes  qu'ils  donnent  à  leurs 
instruments,  auxquels  il  manque  également  le  fini  qui  distingue 
les  instruments  français. 

L'Angleterre,  au  contraire,  a  fait  beaucoup  de  progrès,  non  au 
point  de  vue  de  l'exécution  proprement  dite ,  mais  dans  les 
détails  de  fabrication.  11  est  vrai  que  beaucoup  de  ses  fabricants 
achètent  encore  au  dehors,  en  Allemagne  et  surtout  en  France, 
la  plupart,  des  pièces  détachées,  telles  que  cylindres,  pistons» 
pavillons,  etc.  Un  certain  nombre  commence  à  fabriquer  l'ins- 
trument complet. 

On  cite  parmi  eux,  pour  la  beauté  des  sons  et  la  bonne  ftbri- 
cation,  MM.  Distin,  de  Londres,  et  Higam  de  Manchester. 

INSTRUMENTS  A  ARCHET. 

Dans  cette  catégorie  d'instruments,  le  progrès,  loin  de  con- 
sister '\  faire  du  nouveau,  donnant  mieux  que  ce  qui  a  été  biti 
se  borne,  au  contraire,  à  se  rapprocher,  le  plus  possible,  des 
instruments  fabriqués  pendant  une  certaine  période,  presque 
tous  dans  une  seule  ville  (Crémone),  par  quelques  artistes  restés 
célèbres  entre  tous,  sous  les  noms  d'Amati,  de  Stradivarius,  de 
Guarnerius,  de  Steïner,  etc.,  etc. 

Il  faut  bien  le  reconnaître,  tous  ces  instruments  possèdent,eD 
général,  mais  à  des  degrés  dififérents,  d'admirables  qualités  de 
sons  qui  expliquent,  jusqu'à  un  certain  point,  le  culte  que  les 
artistes  professent  pour  eux  ;  culte  qui,  chez  un  certain  nombre^ 
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va  jusqu'à  une  espèce  de  fétichisme  donnant  souvent  la  pré- 
férence  à  une  tache  de  vernis  bien  authentique,  conservée  par 
un  instrument  de  qualité  moindre,  sur  celui  qui,  mieux  doué 
comme  qualité  de  son,  n'aura  pas  un  certificat  d'origine  aussi 
absolu. 

Depuis  trente  et  quelques  années,  M.  Yuiilaume,  qui  s'était 
d'abord  livré  à  l'étude  attentive,  non-seulement  des  formes  ex- 
térieures, mais  de  toutes  les  parties  de  ces  instruments  privi- 
légiés, est  parvenu  à  les  imiter,  soit  comme  apparences ,  soit 
Gomme  qualité  de  son,  de  manière  à  tromper  les  plus  fins  con- 
naisseurs; et,  comme  les  instruments  originaux  ne  sont  pas  par- 
tenus  jusqu'à  nous  sans  porter  des  traces,  plus  ou  moins  nom- 
breuses, d'accidents  de  diverse  nature,  notamment  d'écaillement 
du  Ternis  et  surtout  de  l'usure  plus  régulière  de  celui-ci  dans 
les  points  frottés  par  le  menton  et  les  vêtements  ou  par  la  main 
de  l'artiste  dans  les  démanchés,  la  plus  grande  partie  du  travail 
personnel  de  M.  Vuillaume  (car  il  a  jusqu'à  présent  gardé  son 
secret),  a  consisté  à  gâteries  résultats  primitivement  obtenus, 
en  produisant  volontairement  l'usure  et  les  écaillements  acci- 
dentels que  présentent  les  originaux. 

Ajoutons  qu'aujourd'hui  que  sa  réputation  est  complètement 
établie,  et  qu'à  peu  près  retiré  des  affaires,  il  a  considérable- 
ment réduit  sa  fabrication,  on  commence,  avec  raison,  à  préférer 
les  instruments  ayant  l'apparence  du  neuf  à  ceux  qu'il  n'aurait 
Po  placer  autrefois  sans  leur  faire  subir  une  véritable  muti- 
lation. 

^  exposition  consiste  en  un  véritable  Stradivarius  d'une  con- 
servation parfaite»  du  prix  de  i  5,000  francs,  qu'accompagnent 
deux  violons  qui  acceptent  franchement  la  comparaison  avec 
lenr  frère  atné,  et,  disons-le,  la  supportent  avec  honneur. 

Nommé  juré-suppléant,  M.  Vuillaume  n'a  pas  concouru. 

Quant  aux  autres  exposants  de  la  même  catégorie,  on  com- 
prend que  nous  n'avons  pu  que  regarder  leurs  produits,  ce  qui 
^  suffit  pas,  dans  le  cas  particulier,  pour  en  faire  une  appré- 
«iiation  équitable.  Cependant,  le  hasard  aidant,  nous  avons  pu 
recueillir,  sur  le  compte  d'un  certain  nombre,  des  renseigne- 
ments dont  la  véracité  ne  nous  parait  pas  douteuse,  et  que  nous 
î^lons  communiquer  à  nos  lecteurs. 

Sous  placerons  au  premier  rang  M.  F.  Vuillaume ,  frère  de 
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celui  dont  nous  venons  de  nous  occuper,  et  qui  depuis  longues 
années  s'est  acquis,  à  Bruxelles,  une  réputation  méritée. 

M.  Grim,  de  Berlin,  remporte  sur  tous  les  exposants  d'Alle- 
magne, par  la  bonne  qualité  des  sons,  la  beauté  des  formes  et 
celle  du  vernis. 

Les  instruments  de  M.  Miremont,  de  Paris,  sont  d'une  très- 
bonne  fabrication  et  d'une  très-belle  apparence. 

La  ville  de  Mirecourt  est  représentée  par  MM.  Derazer, 
Grandjean,  et  la  maison  Husson,  Buthod  et  Thibonville.  Cette 
dernière  a  exposé  une  série  de  violons,  depuis  3  francs  jusqu'à 
40  francs  pièce,  et  des  guitares  de  belle  apparence,  à  très-bon 
marché. 

Depuis  vingt-cinq  ans  la  fabrication  de  Mirecourt  s'est  sin- 
gulièrement perfectionnée.  Cela  tient  essentiellement  à  une 
émigration  et  à  un  retour  incessant  déjeunes  ouvriers  désireux 
de  ne  pas  croupir  dans  la  routine,  et  qui,  stimulés  par  les  pro- 
grès de  leurs  camarades ,  vont  dans  les  grandes  villes  acquérir 
ce  qui  leur  manque.  Ajoutons  que  bon  nombre  d'entre  eux  ont 
fait,  chez  M.  Vuillaume,  un  séjour  plus  ou  moins  prolongé,  et 
sont  retournés  à  Mirecourt  avec  des  connaissances  et  une  habi- 
leté qui  se  propagent  dans  la  population  ouvrière,  et  contribuent 
aux  progrès  général  de  cette  industrie. 

MM.  Lembach,  David  Bittner  et  Pœtzel,  de  Vienne  (Autriclie;, 
ont  fourni  leur  contingent  en  instruments  de  bonne  qualité. 

La  fabrique  de  Neukirken  (Saxe)  est  représentée  par  les  frèfes 
Schultz,  qui  ont  exposé  une  grande  variété  de  violons  ornés  et 
historiés  de  tous  prix,  des  guitares,  des  zitheni  surchargés  de 
dessins  de  toute  nature;  et  enfin  des  archets  également  couverts 
d'ornements.  Ce  n'est  pas  là  le  progrès  tel  que  nous  le  compre- 
nons; mais  ce  genre  d'instruments  répond  probablement  ao 
goût  particulier  de  certaines  populations;  et  nous  n'avons  garde 
de  blâmer  les  industriels  qui,  satisfaisant  à  ces  besoins  spéciaux. 
parviennent  à  ce  résultat  à  un  bon  marché  incroyable. 

L'importante  fabrication  de  Mittenwald  ne  s'est  pas  présenté^ 
au  concours. 

M.  Hill,  de  Londres,  exposait  un  assortiment  d'archets  qoi 
méritent  d'être  cités  comme  bonne  qualité  et  belle  apparence. 

Le  doyen  probablement  de  cette  industrie  spéciale,  au  moins 
parmi  ceux  qui  sont  parvenus  à  s'y  faire  une  réputation,  M.  Dodd, 
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de  Londres^  a  prouvé  qu'il  n'apas,  malgré  son  grand  âge,  démé- 
rité de  celle  qu'il  s'est  justement  acquise,  depuis  longues  années. 

La  bonne  qualité  des  cordes  est  la  condition  essentielle,  qui 
seule  peut  faire  valoir  les  instruments  dont  nous  nous  occupons. 
Le  meilleur  instrument  joue  faux  avec  des  cordes  fausses  ;  et , 
pendant  des  siècles,  Naples  a  joui  du  monopole  presque  absolu 
de  cette  fabrication,  grâce  à  deux  conditions  essentielles  : 

La  première,  c'est  l'abondance  des  sources  fraîches  qui  l'envi- 
ronnent, et  qui  permettent  de  prolonger  la  macération  des  intes- 
tins de  mouton,  sans  amener  leur  décomposition  putride;  d'où 
résulte  Tenlèvement  beaucoup  plus  complet  des  matières  qui 
ne  doivent  pas  entrer  dans  la  composition  de  la  corde. 

La  seconde  se  rattache  spécialement  à  la  confection  des 
chanterelles  qui  s'y  fabriquent,  avec  des  intestins  d'agneau.  Elle 
consiste  en  ce  qu'on  laisse  à  ces  jeunes  animaux  le  temps  de 
grandir  avant  de  les  considérer  fiscalement  comme  moutons  ; 
tandis  qu'ailleurs,  et  notamment  en  France ,  la  Saint-Jean  (le 
24  juin]  est  l'époque  fixée  pour  leur  majorité  ;  et  qu'alors  les 
bouchers,  pour  éviter  de  payer  des  droits  supérieurs,  s'abstien- 
nent de  tuer  les  agneaux  jusqu'à  ce  qu'ils  soient  devenus  hygié- 
niquement  moutons. 

Â  Naples,  c'est  dans  le  mois  de  septembre  et  d'octobre  qu'on 
fabrique  le  plus  habituellement  les  chanterelles. 

Cependant,  depuis  1826,  époque  à  laquelle  M.  Savaresse-Sara 
est  parvenu,  par  un  traitement  particulier  des  intestins  de  mou- 
tons, à  prolonger  leur  macération  sans  arriver  à  la  fermentation 
putride,  procédés  qui  lui  ont  valu  le  prix  proposé  par  la  Société 
d'encouragement,  la  fabrication  des  cordes  pour  instruments  de 
musique,  à  l'exception  toutefois  des  chanterelles ,  a  non-seule* 
ment  pu  rivaliser  en  France  avec  celles  de  Naples,  mais  même 
la  surpasser  en  qualité  ;  car  ce  n'est  pas  seulement  au  nettoyage 
plus  parfait  des  intestins  qu'est  due  la  bonne  qualité  de  ce  genre 
de  produits,  mais  c'est  surtout  aux  soins  apportés  dans  le  tor- 
dage  de  la  corde,  qui  doit  être  parfaitement  cylindrique  d'un 
bout  à  l'autre,  ne  présenter  ni  renflement,  ni  dépression,  et  avoir 
un  poids  égal  pour  toutes  les  portions  de  même  longueur. 

On  sait  en  efiet  qu'à  tension  égale,  une  corde  de  matière  quel- 
conque aura  des  sons  d'autant  plus  graves  que  la  masse  vibrante 
plus  considérable,  et  réciproquement. 
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Or,  si  une  corde  de  violon  ou  de  basse  présente  des  portions 
plus  pesantes  les  unes  que  les  autres,  il  en  résulte  nécessaire- 
ment que  les  doigts  de  Tartiste  qui  la  partagent  en  longueurs  déter- 
minées, laissent,  dans  la  portion  vibrante ,  tantôt  plus^  tantôt 
moins  de  matière  qu'il  n'en  faut  pour  avoir  un  son  juste.  Si  la 
corde  va  en  s'effilant  régulièrement,  si  elle  forme  un  cône  allongé, 
elle  n'aura  pas  ce  qu'on  désigne  sous  le  nom  de  justesse  de  quinte. 
A  vide,  elle  donnera  la  quinte  juste  avec  ses  voisines  attaquées 
également  à  vide.  Mais  si  les  doigts  de  l'artiste  la  raccourcissent 
d'une  même  quantité  avec  une  ou  plusieurs,  les  deux  sons  ob- 
tenus ne  donneront  plus  la  quinte,  parce  que  la  masse  yibranie 
sera  laissée  trop  considérable  ou  trop  faible,  selon  que  la  base 
du  cône  sera  tournée  vers  le  chevalet  ou  vers  le  haut  du  manche. 

Tandis  qu'à  Naples  on  restait  dans  la  routine  ancienne  des  pro- 
cédés primitifs,  ceux  de  M.  Savaresse-Sara,  s' améliorant  chaque 
jour,  annulaient  ou  atténuaient  considérablement  les  défauts  que 
nous  venons  de  signaler,  et  faisaient  une  rude  concurrence  à  la 
fabrication  napolitaine,  qui,  s'appuyant  sur  la  réputation  incon- 
testée de  ses  chanterelles,  se  voua  presque  exclusivement  à  leur 
fabrication  à  toutes  les  époques  de  Tannée,  avec  tous  les  maté- 
riaux qui  précédemment  en  étaient  complètement  exclus.  Ajou- 
tons cependant  que  quelques  maisons  consciencieuses  livrant 
encore  aujourd'hui  des  chanterelles  irréprochables. 

Parmi  les  exposants,  nous  croyons  pouvoir  placer  en  première 
ligne  M.  H.  Savaresse,  de  Grenelle,  qui  a  notablement  perfec- 
tionné les  procédés  de  son  oncle.  Il  parvient,  par  un  choix  judi- 
cieux des  intestins,  et  par  le  mode  spécial  de  leur  préparation, 
à  fabriquer  des  chanterelles  qui  ne  le  cèdent  en  rien  aux  mal- 
leures  de  celles  que  Naples  fournit  encore,  malgré  les  difficultés 
de  tous  genres  contre  lesquelles  les  conditions  locales,  si  favora- 
bles aux  Napolitains,  l'obligent  constamment  à  lutter.  Nous  re- 
grettons vivement  de  ne  pouvoir,  dans  cette  courte  notice,  dé- 
crire les  procédés  aussi  simples  qu'efficaces  au  moyen  desqueb 
des  intestins  coniques  donnent  des  cordes  cylindriques  et  par- 
faitement homogènes  dans  toute  leur  longueur,  etc.,  etc.  Nous 
nous  bornerons  à  dire  que,  depuis  4835,  époque  de  sa  fondation, 
l'importance  de  l'établissement  de  M.  U.  Savaresse  s'est  accrueto 
point  de  convertir  annuellement,  eu  cordes  harmoniques,  kt 
issues  de  plus  de  600,000  moutons,  dont  une  partie  lui  arrive 
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de  trèS'Ioin,  grâce  à  la  rapidité  actuelle  des  moyens  de  loco- 
motion. 

M.  H.  Savaresse  fabrique  encore  des  chanterelles  en  soie 
agglutinée  par  sa  gomme  naturelle.  Ces  chanterelles  sont  moins 
sonores  que  les  cordes  en  boyaux,  mais  sont  nécessairement 
toujours  justes.  Elles  sont  recherchées  par  les  ménétrier;  en 
plein  air,  parce  qu'elles  sont  moins  hygrométriques,  et  s'expé- 
dient en  quantités  considérables  aux  colonies,  où  la  chaleur 
humide,  en  ramollissant  la  gélatine  des  cordes  en  boyaux, 
amène  très-rapidement  leur  rupture.  Une  chanterelle  en  soie 
ne  contient  pas  moins  de  i680  fils  de  cocon. 

Après  M.  H.  Savaresse,  vient  M.  Salvator  Aiello,  de  Naples, 
qui  expose  un  assortiment  de  cordes  de  très-bonne  qualité  ; 

Puis  M.  Beaudassé,  de  Montpellier,  dont  l'assortiment  pré- 
sente des  qualités  remarquables  et  une  très-belle  apparence. 


Les  deux  objets  dont  nous  allons  nous  occuper  sembleraient, 
au  premier  aperçu ,  se  rattacher  exclusivement  à  la  classe  29, 
celle  de  renseignement  élémentaire  appliqué  aux  instruments  de 
musique.  Hais,  comme  il  y  a  grande  probabilité  qu'ils  reste- 
raient oubliés  si  nous  ne  nous  en  occupions  pas,  comme,  au 
surplus,  un  violon  légèrement  modifié  et  un  clavier  d'orgue  ou 
de  piano  en  font  partie  intégrante  et  essentielle,  nous  n'hésitons 
pas  à  considérer  comme  de  notre  domaine  le  Gommier  ^e 
M.  Frelon,  et  Y  Art  d'apprendre  et  d'enseigner  le  violon  au  corn- 
fiiincement  des  études ^  d'après  J.-B.  Bernard,  édité  par  le  même 
M.  Frelon,  son  élève. 

Le  gammier  peut  se  présenter  sous  deux  formes  :  sous  celle 
d'un  tableau  très-ingénieusement  disposé  où  la  baguette  du  pro- 
fesseur peut  faire  suivre  et  comprendre  très-facilement  à  un  nom- 
breux auditoire  les  diverses  combinaisons  des  sons  qui  consti- 
tuent le  ton  et'  les  modes,  c'est-à-dire  les  gammes  majeures  et 
mineures;  la  transformation  du  mode  majeur  en  mode  mineur, 
et  réciproquement;  la  transposition  d'un  ton  dans  un  autre  ton, 
ainsi  que  celle  d'un  ton  du  mode  majeur  dans  un  autre  ton  du 
mode  mineur,  et  réciproquement;  enfin  l'état  réel  du  système  mu- 
sical moderne,  basé  sur  les  genres  diatonique,  chromatique  et 
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enharmonique,  rendus  visibles  par  la  disposition  de  cases  de  coa— 
leurs  différentes,  représentant  les  sons  et  les  intervalles  qui  les 
séparent;  le  tempérament  étant  adopté  comme  règle  de  la  justesse 
relative.  Il  est  bien  entendu  que  Tétude  pratique  de  Yinfonation 
se  combine  constamment  avec  ces  diverses  parties  de  Vensei- 
gneipent. 

Sous  une  autre  forme,  le  gammier^  posé  sur  le  clavier,  se  com- 
pose de  plusieurs  plaques  métalliques,  dont  Tune  comporte  les 
mêmes  éléments  que  le  tableau,  mais  dont  les  autres,  découpées 
à  jour,  se  superposent  à  celle-ci,  et  déterminent,  en  les  isotanl, 
pour  plus  de  clarté,  du  reste  du  tableau,  le  plus  grand  nombre 
des  conditions  énoncées  plus  haut,  mais  notamment  pour  les  per- 
sonnes étrangères  à  la  musique,  les  noms  que  peut  porter  chaque 
touche  blanche  ou  noire,  ainsi  que  ses  qualités  de  bécarre,  de 
dièze,  de  bémol,  de  double  dièze  et  de  double  bémol  ;  la  série 
des  touches  qu'il  faut  employer  pour  jouer  chaque  gamme  ma- 
jeure ou  mineure;  et  enfin  les  sons  constituant  les  accords  par- 
faits majeurs  et  mineurs. 

Mais  ces  mêmes  plaques  superposées  peuvent  encore  servir  à 
renseignement  élémentaire  de  l'harmonie  théorique  et  pratique, 
en  montrant  isolément  les  accords  et  leurs  renversements,  de  sorte 
qu'on  obtient  simultanément  la  théorie  ^  Yexemple  et  la  pratique. 

Nous  voudrions  pouvoir  donner  à  l'analyse  du  remarquable 
travail  de  M.  Frelon  tout  le  développement  qu'il  comporte  et 
que  ce  travail  mérite  à  tous  égards,  mais  l'espace  nous  fait  dé- 
faut, et  force  nous  est  de  terminer  en  recommandant,  comme  Ta 
fait,  devant  nous,  M.  Fétis,  directeur  du  Conservatoire  de  mu- 
sique de  Bruxelles,  l'adoption  du  gammier  de^.  Frelon  dans  les 
classes  élémentaires  de  musique  :  car  le  gammier  ne  fait  accep- 
tion d'aucune  méthode  musicale  et  peut  s'appliquer  à  toutes, 
quelles  que  soient  leurs  dénominations  actuelles. 

L*  Art  d'apprendre  et  d'enseigner  le  vt'o/on  est  non-seulement  l'acte 
d'une  très-louable  reconnaissance  envers  son  ancien  professeur, 
J.-B.  Bernard,  inventeur  du  système,  mais  encore  un  service  sé- 
rieux rendu  aux  personnes  qui,  ignorant  les  difficultés  pratiques 
de  l'instrument,  perdent  beaucoup  de  temps  à  de  longs  et  fasti- 
dieux exercices,  et  iiuissent  par  s'apercevoir  que  leur  aptitude  à 
le  posséder  sérieusement  est  plus  que  douteuse. 

Le  système  Bernard  lève,  de  priiiie  saut,  la  principale  difficulté, 
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celle  de  la  justesse  des  sons  produits,  car  Télève  ne  peut  pas  faire 
un  son  faux,  disons  plus,  il  ne  peut  pas,  même  en  étudiant  sans 
maître,  contracter  ces  défauts  si  difficiles  à  faire  disparaître  même 
sous  la  direction  du  meilleur  professeur. 

En  effet,  quant  à  la  justesse  des  sons,  elle  est  garantie  par  quatre 
petits  ponts  métalliques  dont  les  pieds  s'implantent  dans  la  touche 
du  violon,  à  distance  de  demi-ton,  en  laissant  aux  cordes  pla- 
cées sous  eux  toute  la  liberté  de  leur  vibration.  Quand  le  doigt 
s'appuie  contre  l'un  de  ces  ponts,  le  son  est  juste.  L'élève  peut 
donc  s'exercer  sans  craindre  de  se  tromper  quant  à  la  justesse. 
Il  peut  répéter  ces  mêmes  exercices  dans  tous  les  arrangements 
que  peuvent  prendre  les  doigts,  caries  ponts  peuvent  se  déplacer 
i  volonté.  Quand  un  exercice  suffisant  a  familiarisé  son  oreille 
STecles  sons  justes,  il  s'exerce  sans  le  secours  des  ponts,  aux- 
quels, en  cas  de  doute  sur  la  justesse  d'un  passage,  il  peut  tou- 
jours avoir  recours.  D'un  autre  côté,  ses  doigts  ont  contracté 
Vhabitude  des  distances  auxquelles  ils  doivent  se  placer,  et  l'élève 
arrive  rapidement  à  jouer  juste. 
La  qualité  des  sons  dépend  de  la  manière  dont  l'élève  attaque 
cordes  avec  l'archet.  Pour  le  faire  à  coup  sûr,  un  guide- 
arc/ie(,  placé  au-dessus  du  chevalet,  détermine  la  véritable  posi- 
tion à  lui  doimer,  et  qui  consiste  essentiellement  à  le  maintenir 
P^pendiculaire  à  la  direction  des  cordes. 

Des  pointes  de  métal  fixées  sur  l'archet  déterminent  la  position 
do  pouce  et  de  l'index,  d'où  il  résulte  que  les  mouvements  du 
bras  droit  ne  peuvent  être  que  ceux  qui  conviennent  le  mieux. 

L'archet  est  divisé  en  quatre  parties  par  des  couleurs  diffé- 
rentes, divisées  elles-mêmes  par  moitié.  Ces  grandeurs  diverses 
correspondent,  pour  une  vitesse  uniforme  de  l'archet,  aux  durées 
musicales;  la  plus  petite  division  donnant,  par  exemple,  la  doUble 
croche;  deux  divisions,  la  croche;  quatre,  la  noire,  etc.,  etc. 

On  voit  que  tout  est  prévu  dans  cet  ingénieux  système,  qui 
évitera  aux  commençants  bien  des  dégoûts.  Nous  félicitons  sin- 
cèrement M.  Frelon  d'avoir  développé  d'une  manière  complète 
les  éléments  fondamentaux  de  ce  système,  dont  l'application  sera 
toute  au  profit  de  nos  jeunes  contemporains. 


CLASSE  28. 

GRAVURS8  BT  IMPiœSSIOMft  EN  TOUT  GEKBfi. 

Par  m.  Ch.  LABOULAYE. 


Les  produits  et  procédés  nouveaux  qu'il  nous  a  été  permis 
d'étudier  avec  soin,  dans  cette  classe,  nous  paraissent  d'un  grand 
intérêt,  et  nous  sommes  heureux  de  pouvoir  réunir  ici  quel- 
ques' renseignements  techniques  sur  des  procédés  nouveaux,  qoi 
ne  sauraient  trouver  leur  place  ailleurs.  Ils  démontreront  ample- 
ment, ce  me  semble,  Futilité  du  but  que  nous  voulons  atteindre 
par  ces  Études  complémentaires  de  tous  les  comptes  rendus  et 
rapports  sur  l'Exposition  de  Londres,  et  cela  une  fois  de  plost 
car  tous  les  travaux  de  nos  collaborateurs  sur  les  prodoiU 
rangés  dans  les  autres  classes  l'ont  surabondamment  mis  en 
pleine  lumière. 

Je  donnerai  ici  quelques  détails  sur  ce  que  présentent  de  nou- 
veau les  machines  et  appareils  qui  servent  à  l'impression  typo- 
graphique, qui  dans  le  classement  général  appartiennent  à  la 
classe  7,  mais  qui,  comme  dans  la  plupart  des  cas  des  machines 
servant  à  des  fabrications,  sont  plus  convenablement  étudiées 
lori^u'on  les  rapproche  des  produits  créés  par  celles-ci. 

GRAVURE  EN  CREUX  ET  EN  RELIEF. 

Procédé  physico-chimique  de  M.  Dulos.  Je  suis  heureux  de  pou- 
voir donner  ici  la  description  détaillée,  avec  spécimens  à  rappoi* 
d'un  nouveau  procédé  de  gravure  qui  sera  peut-être  une  des 
plus  heureuses  découvertes  qu'aura  fait  connaître  rExposition 
de  Londres. 

L'utilité  de  graver  directement,  sans  l'intervention  du  travail 
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deTartiste,  de  reproduire,  en  relief  principalement,  Tœuvre  du 
dessinateur,  est  si  grande  et  si  évidente,  qu'un  nombre  considé- 
rable d'essais  ont  été  tentés  pour  y  parvenir.  On  peut  dire  que 
le  principe  général  auquel  ils  se  ramènent  tous,  est  celui  de  la 
morsure  par  les  acides ,  dont  on  fait  un  si  fréquent  usage  dans 
la  gravure  à  l'eau-forte  ;  mais  dès  qu'il  s'agit  de  prolonger  l'action , 
comme  il  est  nécessaire  pour  la  gravure  en  relief,  qui  ne  peut 
se  contenter  des  creux  minimes  suffisants  pour  l'impression  en 
taille-douce ,  l'acide  rongeant  latéralement  aussi  bien  que  verti- 
calement, détruit  le  dessin  et  on  n'obtient  plus  rien  de  satis- 
faisant. C'est  en  vain  que  l'on  a  cherché  dans  Télectricité ,  dans 
la  dorure,  dans  des  encrages  partiels,  etc.,  etc.,  les  moyens 
d'éviter  cet  inconvénient  grave,  inhérent  au  procédé  m^me.  La 
ffluKipKcîté  même  des  essais,  comme  l'habileté  des  artistes 
ont  prouvé  que  les  procédés  de  cette  nature  n'étaient  suscepti- 
bles de  s'appliquer  qu'à  quelques  travaux  imparfaits  et  à  bon 
marché. 

C'est  lorsque  la  question  était  parvenue  à  cet  état  que  M.  Du- 
losaeu  l'honneur  de  trouver  One  voie  toute  nouvelle,  tout  autre 
qae  celle  que  l'expérience  forçait  à  condamner,  un  procédé 
appelé,  dans  mon  opinion,  à  un  grand  avenir.  Je  fonde  cette 
conviction  sur  le  grand  développement  qu'a  pris  la  lithographie, 
qui  repose  essentiellement  sur  le  même  principe  que  l'invention 
dont  Dons  parlons.  Pour  la  lithographie  c'est  parce  que  la  pierre 
w  mouille  par  Veau,  dans  les  parties  où  il  n'y  a  pas  de  dessin, 
et  ue  s'attache  pas  à  celles  où  a  passé  le  crayon  gras  du  litho- 
graphe, que  le  rouleau  couvert  d'encre  grasse  dépose  cette 
encre  sur  les  parties  dessinées  de  la  pierre  et  nullement  sur  les 
autres.  On  va  voir  la  similitude  parfaite  des  deux  procédés  ;  mais, 
avant  de  reproduire  la  note  si  intéressante  de  l'inventeur,  je  ferai 
remarquer  l'heureux  emploi  qui  y  est  fait  des  procédés  de  la  gal- 
vanoplastie. C'est  par  des  applications  de  ce  genre  des  ressources 
nouvelles  procurées  par  les  dernières  découvertes  que  s'accom- 
plissent les  progrès  importants,  et  il  est  certain  que,  grâce  à  la 
lithographie,  à  la  galvanoplastie ,  à  la  photographie  ,  et  à  des 
inventions  de  la  nature  de  celle  dont  nous  parlons,  les  arts  gra- 
phiques reçoivent  de  nos  jours  les  développements  les  plus 
naerveilleux  et  font  des  conquêtes  admirables,  qui  seront  une 
^  gloires  du  siècle  actuel. 
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NOTE 

SUR   UN   NOUVEAU   PROCÉDÉ  DE  GRAVURE   EN  CREUX  ET  EN  RELIEF. 

Exposé  par  DULOS,  graveur  des  ponts  et  chaussées,  de  VÉcoîe  poîytechniqvi, 
de  V Observatoire ,  de  V Académie  des  sciences ,  etc. 

Dans  les  noaibreux  essais  de  gravure  qui  ont  été  faits  jusqu'à  ce  jour, 
on  a  trouvé  divers  moyens  ingénieux  de  décalquer  sur  métal,  des 
dessins,  des  gravures  et  môme  des  photograpiiies;  mais  pour  former 
les  creux  nécessaires  pour  la  gravure,  on  a  été  obligé  d*avoir  recoais 
aux  acides  ou  à  l'éleclricité.  Si  cette  manière  d'opérer  offre  ravantsM 
d'attaquer  le  métal  dans  le  sens  de  la  profondeur,  elle  a  rinconvéDient 
grave  de  le  corroder  dans  le  sens  latéral,  et  par  cela  même  de  détniire 
les  finesses  du  dessin  et  d'en  amoindrir  les  vigueurs.  Préoccupé  de  cet 
inconvénient,  j*ai  cherché  à  supprimer  la  morsure,  et  j'ai  trouvé  di^ 
fércnts  procédés,  qui,  tous  basés  sur  les  mûmes  principes,  permettent 
non-seulement  de  lever  la  difficulté,  mais  encore  de  faire  certains  tra- 
vaux de  gravure  avec  une  perfection  inconnue  jusqu'à  ce  jour. 

Pour  arriver  à  ces  résultats,  je  me  suis  basé  sur  robservatioD  sui- 
vante des  phénomènes  capillaires.  Si  Ton  verse  du  mercure  sur  uoe 
surface  d'argent  posée  de  niveau,  et  sur  laquelle  on  a  préalablement 
tracé  quelques  lignes  avec  un  vernis,  il  se  forme  à  droite  et  à  gauche, 
de  chaque  ligne,  deux  ménisques  convexes,  et  le  mercure  s'élève  d'une 
certaine  hauteur  au-dessus  de  la  surface  de  l'argent.  La  même  expé- 
rience peut  se  faire  sur  une  feuille  de  verre  dépoli  en  traçant  des  lignes 
avec  un  corps  gras,  et  en  jetant  de  l'eau  sur  toute  la  surface.  On  peut 
d'ailleurs  dire  que  tout  liquide  mouillant  une  surface  sur  laquelle  <» 
a  tracé  des  traits  avec  un  corps  qui  ne  se  laisse  pas  mouiller  lui-même, 
se  comporte  de  la  môme  manière  que  le  mercure  sur  l'argent  et  Teaa 
sur  le  verre. 

On  prend  donc  une  plaque  d'argent  ou  de  cuivre  argenté,  on  trans- 
porte ou  décalque,  ou  l'on  produit  sur  sa  surface  un  dessin  quelconque 
(tous  les  procédés  de  décalque  ou  de  transport  peuvent  également  ser- 
vir). Pour  mieux  fixer  les  idées,  supposons  que  ce  soit  un  dessin  M 
directement  sur  la  plaque  avec  un  corps  gras,  tel  que  le  crayon  des 
lithographes. 

On  dépose  sur  cette  plaque,  au  moyen  de  la  pile ,  une  couche  très^ 
uïince  de  cuivre  ou  de  fer;  supposons  que  ce  soit  du  fer;  il  est  évident 
que  le  fer  ne  se  déposera  que  sur  les  parties  qui  n'ont  pas  été  touchée 
par  le  crayon  ;  si  l'on  enlève  le  crayon  avec  de  l'essence  de  térébenthine, 
on  a  une  plaque  où  les  parties  blanches  du  dessin  sont  représentées 
par  une  couche  mince  de  fer,  et  les  traits  du  crayon  par  l'argent  même. 
Si  maintenant  on  jette  du  mercure  sur  la  surface  de  la  plaque,  il  ^ 
s'attachera  que  sur  l'argent,  et  en  chassant  avec  un  pinceau  très-doux 
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l'eicès  de  mercure  qui  se  trouve  sur  le  fer,  on  a  ua  relief  A  la  place  où 
le  IrouTaJt  précédemment  le  crayon. 

Dans  le  cas  où  on  aurait  déposé  du  cuivre  au  lieu  de  fer,  il  serait 
utile  d'en  oijder  la  surface  avant  de  jeter  le  mercure,  et  pour  cela  il 
MfBrait  de  chaufTer  la  plaque  en  dessous. 

On  n'a  plus  qu'à  prendre  une  empreinte  pour  avoir  une  gravure  en 
(aitle-doQce,  dont  les  creux  sont  représentés  par  les  saillies  du  mercure. 
Il  n'est  guère  possible  de  prendre  une  empreinte  pareille  avec  autre 
chose  que  du  plfltre,  de  la  cire  fondue,  etc.,  corps  beaucoup  trop  mous 
pooT  douner  une  impression  convenable;  mais  il  est  facile  de  métal- 
liser  la  surface  de  cette  empreinte,  et  d'y  faire  un  dépOt  de  cuivre,  qui, 
Qoe  fob  détaché,  sera  la  reproduction  exacte  de  la  planche  qui  contient 
le:  saillies  formées  par  le  mercure  ;  on  n'a  plus  qu'à  se  servir  de  cette 
plaque  comme  d'une  matrice,  pour  faire  en  métal  aulaut  de  planches 
qoe  l'on  vondra,  pouvant  servir  à  l'impression  en  taille-douce. 


Si  l'on  veut  faire  une  gravure  en  relief,  on  dessine  sur  une  plaque 
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de  cuivre,  on  dépose  au  mojen  ie  ta  pite  une  conche  d'argent  qoi  ne 
se  met  que  sur  les  parties  non  touchées  par  le  crayon;  on  eolëie  le 
crayon  avec  de  l'essence  de  lérébenthine  ou  de  la  benzine,  on  ozyde  k 
cuivre  qui  se  trouvait  sous  la  crayon,  et  on  continue  les  opérationt 
indiquées  plus  haut. 

La  planche  métallique  destinée  A  l'impression ,  se  trouve  alon 
avoir  pour  saillies  les  traits  mêmes  du  dessin,  et  les  vides  sont  repré- 
sentés p^r  l'épaisseur  da 
mercure.  Ce  même  desiiii, 
sur  cuivre ,  peut  servir  i 
faire  uue  gravure  en  crtiu 
en  déposant  d'abord  mu 
couche  de  fer  qui  ne  se  nul 
que  sur  le  cuivre  sans  ton- 
cher  le  crayon  ;  puis  en  ta- 
levant  le  crayon  avec  l'et- 
sence ,  et  déposant  nw 
couche  d'argent  qui  ne  k 
met  que  sur  le  cuivre  au 
toucher  le  Tei'. 

Voici  un  moyen^plus  am- 
ple d'opérer,  qui  suppiime 
le  moule  en  cire  et  la  contre- 
empreinte    en   cuivre.  U 
'''*'  '■  mercuren'élantauIrecbaK 

qu'un  métal  liquide  i  b 
température  ordinaire,  il 
est  facile  de  le  remplutt 
par  un  autre  fondant  i  au 
basse  température,  tel  qai 
le  métal  Darcet,  auquel  oo 
ajoute  une  petite  quanlitéilt 
mercure,  ou  par  tout  autn 
métal  amalgamé  ;  lorsqu'il 
est  fondu,  ce  métal  se  cooj- 
por te  exactement  comme  le 
mercure.  Après  son  refroi- 
dissement, on  n'a  plus  qui 
faire  un  dépôt  métallique 
''*■  '•  an  moyen  de  la  pile  pour 

avoir  une  planche  bonne  &  imprimer  et  qu'il  sera  facile  de  remptacw 
en  conservant  la  planche  matrice. 
Avec  le  métal  fusible  on  ne  doit  pas  opérer  &  l'air  libre,  il  est  préfé- 
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rable  de  mettre  la  plaque  sous  une  couche  d'huile,  qu'on  fait  chauffer 
à  uoe  température  de  80»  environ,  température  à  laquelle  se  fond  Je 
métal^  on  évite  ainsi  l'oxydation  qui  se  forme  à  l'air  libre  et  nuit  au 
succès  de  l'opération;  de  plus  le  métal  se  met  avec  plus  de  facilité  et 
s'éièTB  à  une  plus  grande  hauteur  au-dessus  de  la  surface  de  la  planche. 
De  même  on  peut  mettre  le  mercure  sur  la  planche,  sous  la  couche  de 
cire  fondue  qui  sert  à  prendre  l'empreinte,  et  dans  ce  cas,  le  mercure 
se  place  plus  facilement  sur  l'argent. 

Ces  faits,  qui  paraissent  invraisemblables  au  premier  aspect,  sont 
faciles  à  comprendre  quand  on  sait  que  le  mercure  ou  le  métal  fondu 
mouillent  l'argent  sans  toucher  le  fer,  et  que  la  cire  fondue  et  l'huile 
mouillent  le  fer  sans  mouiller  le  mercure  ou  le  métal  fondu  ;  d'ail- 
leuis,  l'élude  de  ces  corps  qui  se  mouillent  ou  qui  ne  se  mouillent  pas, 
est  des  plus  intéressantes,  mais  ne  peut  trouver  place  dans  cette  simple 
notice  dont  le  seul  but  est  de  faire  comprendre  la  manière  d'obtenir  les 
objets  que  j'ai  exposés. 

Noos  devons  à  l'obligeance  de  M.  Dulos  les  gravures  qui  nous  per- 
mettent de  faire  apprécier  le  procédé  à  nos  lecteurs.  La  première  est 
un  dessin,  exécuté  sur  vernis  blanc,  d'une  petite  fontaine  en  fonte  ex- 
posée par  M.  Durenne  et  mis  directement  en  relief.  La  dernière  est  la 
représentation  de  l'appareil  surchauffeur  du  Fonienoy,  qui  a  donné 
d'excellents  résultats  pour  l'économie  du  combustible,  dessiné  de 
manière  à  produire  le  même  effet  que  la  gravure  sur  bois. 

FONDERIE   EN   CARACTÈRES.  MACHINES  BESLEY,  CASLON,  JOHNSON. 

Machines  à  fondre.  Le  perfectionnement  des  ingénieuses  ma- 
chines américaines ,  propres  à  effectuer  la  fonte  des  caractères 
d'imprimerie,  les  fiait  adopter  chaque  jour  davantage.  Celle  qui 
fonctionne  d'une  manière  continue  à  TExposition,  chauffée  par 
la  flamme  d*un  bec  de  gaz,  appartient  à  la  fonderie  Besley. 

£Ue  a  une  grande  similitude  avec  les  machines  généralement 
employées  en  Allemagne,  et  dont  on  peut  voir  la  description 
dans  le  complément  du  Dictionnaire  des  arts  et  manufactures^ 
avec  cette  différence  que  le  bras  mobile  qui  porte  le  moule  os- 
cille dans  un  plan  vertical,  ce  qui  permet  de  construire  la  ma- 
chine plus  légère  et  par  suite  d'amoindrir  les  causes  de  déran- 
gement qui  résultent  de  la  masse  des  pièces  mobiles  qui  viennent, 
pour  chaque  lettre,  s'appliquer  avec  choc  contre  l'extrémité  du 
conduit  que  traverse  la  matière. 

Dans  une  des  principales  fonderies  de  Londres,  chez  M.  Caslon, 
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on  a  cherché  à  faire  mouvoir  ces  machines  par  la  vapeur,  et  le 
résultat  parait  trës-satisfaisant.  La  surveillance  doit,  pour  ces 
machines ,  être  tellement  incessante,  le  nettoyage  et  le  graissage 
à  la  face  de  contact  du  moule  et  du  réservoir  de  métal  fondu, 
tellement  fréquents,  que  l'on  ne  pouvait  songer  à  rendre  la  fabri- 
cation tout  à  fait  automatique;  mais,  grâce  à  la  régularité  du 
mouvement  donné  par  la  machine  à  vapeur,  M.  Caslon  a  |ki 
avantageusement  faire  conduire  deux  machines  à  fondre  par  an 
seul  ouvrier.  Celui-ci,  placé  entre  les  deux  machines,  ayantsoas 
ses  deux  mains  les  leviers  d'embrayage  qui  lui  permettent  d'ir* 
réter  très-rapidement  chacune  d'elles ,  suffit  parfaitement  pour 
leur  surveillance  et  peut  produire  beaucoup  et  économiquemeot 

M.  Johnson  de  Londres  a  exposé  sa  machine  à  fondre,  fondée 
sur  un  principe  autre  que  celui  du  mouvement  donné  mécani- 
quement au  moule  à  main ,  sur  celui  de  la  transformation  com- 
plète de  ce  moule,  de  sa  décomposition  en  ses  éléments  deb 
manière  la  plus  convenable  pour  faciliter  les  mouvements  méci- 
niques  dont  il  charge  une  machine  à  vapeur.  Bien  entendu  qa'uœ 
surveillance  active  est  indispensable,  nous  ne  pouvons  dire  daos 
quelles  proportions. 

Le  système  que  l'on  peut  toujours  appeler  le  moule,  placé 
horizontalement ,  est  immobile ,  ne  vient  plus  choquer  à  cha(ioe 
lettre  sur  une  partie  fixe  du  fourneau,  ce  qui  supprime  une  cause 
de  dérangement,  et  la  lettre,  poussée  horizontalement,  vient  se 
placer  sur  un  composteur  à  la  suite  de  celles  précédemffl^ 
fondues. 

C'est  en  voulant  profiter  de  cette  disposition  que  H.  Johnson 
a  été  amené  à  chercher  à  faire  mécaniquement ,  à  quelque  dis- 
tance du  moule,  les  diverses  opérations  qui  suivent  la  fonlei 
c'estrà-dire  la  romperie,  la  frotterie,  l'enlèvement  de  la  rompoiïi 
l'apprêt;  de  telle  sorte  que  la  lettre  sorte  de  la  machine  complè- 
tement achevée ,  propre  à  passer  chez  l'imprimeur  après  une 
simple  vérification. 

La  solution  de  ce  problème  a  été  souvent  tentée  et  toojourf 
abandonnée  jusqu'ici  parce  qu'il  s'agit  de  façons  de  très-faiU^ 
valeur,  qui  demandent  des  combinaisons  assez  complexes  et  sou- 
mises à  assez  de  causes  de  dérangement  pour  que  les  pertes  de 
temps  qui  en  résultent,  que  les  arrêts  de  la  fonte,  qui  vaut  vio^ 
fois  plus,  rendent  cette  réunion  onéreuse. 
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StQS  Aire  Gonva^ncu  que  M.  Johpspn  ait  bien  fait  de  suivre 
fiettcToie  de  réunion  solidaire  d'opérations  ipitUiples  (la  sépa- 
retioD  de  la  machine  à  fondre  et  de  celles  propres  à  4QQPer 
am  .lettres  le^  façons  secondajLrjBç  ];i*enti:atnaat  (^e  Tiijiterv.ention 
d  un  enfant  ou  d'une  ouvrière  en  plus),  on  ne  peut  cq^tester  qne 
MAiacbine  ne  soit  fort  bien  combinée.  La  frotterie,  PiOtam^ent, 
effectuée  par  le  passage  de  la  lettre  sur  un  fe^  de  rab.ot.,  .§.ur 
chaque  face  successiTement  pendant  .^v^'elle  est  t^ien  maintçp^ue 
[»ar  une  partie  plate,  est  bien  exécutée  et  pac^Jtt  être  4dns  la  ypie 
d*Oin^  amélioration  réelle. 

Du  métal.  La  question  de  Tempjipi  d^i  méts4  conyenable  à  ^^i- 
pbjer  avec  les  machines  à  fondre,  pour  obtenir  des  types  r^is- 
tants^  a  donné  liei^  à  des  recherches  diverses  et  fi  .condnit  à 
quelques  résultats  dignes  d'être  signalés.  Celui  employé  en  (dpn- 
i^iion  courante,  avec  le  moule  à  maip  ordinaire ,  ^  é,té  d'abord 
employé  et  a  donné. d^  mauvais  résultats.  Chasfîé  p^r  uncipoij^pe 
dans  le  moule,  il  s'^  divisç  et^  sais^  dans  cet  état  par  \d  refro^d.is-* 
lisent,  jl  n'^  pas,,  à  b.eaucoup  p;:às,  la  môme  résistapce  que 
^pd  il  e^t  co,i|4é  p.^r  le  procéda  .ç^dii]\aire.  Cet  ^tat  de  division 
|lobttl9Jare,  ftussî  bien  q\;^e  les  cavité^  intérieure^  souvent  .f^s^ez 
^Hup^i^érables  .qui  s^b^ji^t^  î^u  centre  de  la  pièce^  rendait  une 
sem\)\a\t)e  fabrication  tout  à  fait  d^ectueuse. 

Pli |i  cherché  ^.reméd,\er  à.ces  défauts  eniacilitant  qt  régulari- 
sant Je  pj^age  ,dM  m^ta^lipndu  à  tf a,v,çr^  les  çQ^dwit^.qMÎ  l'^ÇPè- 
9mi  du  xéservoii*  .a,u  «çKQ^^l^i  ^^  .^pus  ce  rapport,  les  .i9ftc)bi|]qes 
copiée  celles  de  lA.  J;ol\nspn,  où  le  ^tétaljpie  traverse  qu'un  coijirt 
<îOAduit,!b<vrizpnts4,  sQpt  b^ien  supérieure|s^à  celles  où  il  parqqyrt 
.mieplu^^ande  .lo|lç^€)ur  et  si:Ut)jt  des  chan,g.emqpts  de  djreqtipn, 
.cojpp^lj^  ^lacbi^es,alle^ma^,dÇ§•  Vt^  on  n'arrive  ainsi  qu^à  atté- 
,av^ quelque  peu  un^déC^.ut  qui  ne  peut  ét.re, corrigé  qujs^par 
fwplpi  d'un  métal  jplus.fpsible,  .ç'est-àrdire  .par  l'addition  à 
f^lfe^ç.d'.u^e  propoirtiop  pptable  d'étî^in.  On  .obtient  alqijs  une 
1)01)116  fatir^c^tipn^  jççàs^^  dans  ces  qpiJ^diU.ons  éconpm|iquQ^  singu- 
)iiff^  :  que  J'adidiV^on  d'MP  .W^tal  coûteux  et  de  faible  pesan^ur 
q>éoifi^)ie.,  |ait. disparaître  presque. tpute  l'économie  qui  résulte 
4e remploi  ^u  procédé.mécfinifiue,  qviand  on  yend  les  caractères 
^M poids.  Comme  la  vente  au  .mille  est  impossible,  il  y  a  jà^un 
élément  ^ij^i  tend  A  1^  diminutipn  des  établissements  de  fonderie 
<^,t|U)t,gue  distiqcts  des  iinprimexîes. 

m.  16 
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En  effet,  la  simplification  des  machines  à  fondre,  raméliora- 
tion  et  la  rapidité  de  leur  production,  tendent  déjà  naturéllemeM 
à  faire  annexer  aux  grandes  imprimeries  de  petites  fonderies,  ce 
qui. n'avait  lieu  qu'assez  rarement  autrefois,  à  cause  des  dif- 
cultés  inhérentes  à  une  fabrication  délicate  et  pour  laquelle  od 
trouvait  peu  d'habiles  ouvriers.  Lorsque  de  plus  cette  fabricatioii 
ne  peut  être  satisfaisante  qu'avec  l'emploi  d'une  quantité  suffisaBle 
d'étain  dans  l'alliage,  que  le  fendeur  tend  toujours  à  diminuera 
cause  du  prix  élevé  de  ce  métal,  l'imprimeur  trouve  encore crf 
avantage  en  fondant  ses  principaux  caractères  à  l'aide  de  qttâ- 
ques  machines,  qu'en  faisant  entrer  dans  son  matériel  quelques 
milliers  de  kilogrammes  d'étain,  qui  ne  sortiront  plus  de  cba 
lui,  il  se  trouve  assuré  d'avoir  des  caractères  d'une  grande  ré- 
sistance. 

J'ai  voulu  indiquer  les  raisons  qui  ont  fait  qu'un  assez  gnni 
nombre  d'(imprimeurs  importants  sont  entrés  dans  la  voie  queje 
viens  d'indiquer,  et  qui  offlre  en  ce  moment  quelques  avaulipi 
spéciaux  qui  compensent  les  inconvénients  qui  résultent  toujeni 
de  laréunion  d'industries  différentes*»  d'une  infrstetton  aux^JM' 
cipefi,  généralement  si  utiles-à  observer,  de  la  division  du  tiMiL 

Procédé  français.  La  voie  de  la  fonderie  polyamatype,  investie" 
toute  française,  qui  dite  de  f814>  et  qui  repose  sur  unreM»- 
ment  du  métal  fondu  par  p^cussion ,  ou  mieux-  par  presâon 
(origine  et  point  de  départ  de  tous  les-  systèmes  de  fonderie  iM- 
cantffuei  carda  poEipe,  organe  spécial  des  machines  américainft 
u'est  q^'uii  moyen  de  produire  UM  pression  dans  le  métal  M^ 
pour  lui  imprimer  de  la. vitesse],  ne  figure  à^rexpositioii*qaB)* 
quelques  produits  curie4ix«  Les-  propriétaires  actuelsde  IftJ^ 
derie  polyamatype,  de  l'établisseœe»! .primitif  et  du  seol*^^ 
conservé  ce  procédé  pour  la  fabrieatioft.  du.  peUt  canct^ 
MAIn  Virey  frères,  n'ont  pas  es^osé,  mais-  datts  la  viiviflB»" 
Vk  Derriey,  l'habile  fondeur  dont  Texposttfon  estsi  reiaarqaii"^ 
aU:4MMnt  de  vue  de  l'heureuse  iKveaUon- dee  dessiast  ^'^'''t 
celui  de  l'habileté  apportée  à'. ltl<i gravure,  ou  ivwxve^^^'^ 
lii|iies  éohantillons  de  ce  mode  de  foute,  dit  ce  monnayagaà^^^ 
liquide,  qui,  appliqué  aux  vignettes,  donne  des  résaltato*B>'^ 
veilleux  comme  perfection  de  fbnte ,  comme  pureté  de^  i^ 
duetion.  Je  ne  donnerai  pas  iei  la  description  et  Tbistofi!^ 
de  ce  procédé,  que  j'ai  donnés  dans  le  Dictionnaire  (te  «**  ^' 


GRAVURES  ET  IMPRESSIONS  EN  TOUT  GENRE.  243 

manufactures  y  mais  je  citerai  seulement  un  produit  bien  curieux 
efxposé  par  M:  Dcrrîey.  Je  veux  parler  des  molettes  obtenues  par 
la  fimle ,  par  suite  à  très-bon  marché ,  qui  ont  permis  de  rendre 
pratique  et  usuel  le  curieux  article  de  bureau  connu  sous  le 
Donide  Numéroteur  Th>uillet.  Ces  molettes  sont  de  petits  disques 
de  métal,  portant  en  relief  sur  leur  circonférence,  régulière- 
ment espacés,  les  dix  chiffres. 0,  1,...  9.  C'est  en  exécutant,  à 
Taide  des  matrices ,  une  espèce  de  virole  brisée,  qui  donne  un 
cylindre  contiuu  quand  on  fait  tourner  un  écrou,  et  qui  s'ouvre 
juand  on  le  détourne,  chaque  matrice  étant  ajustée  à  Textrémité 
l'un  long  ressort  et  par  suite  s'éloignant  du  chiffre  fondu ,  qu'il 
est  parvenu  à  fondre  ces  molettes.  Je  n'ai  pas  besoin  d'en  dire 
plus  pour  faire  comprendre  cette  ingénieuse  fabrication  et  pour 
&ire  apprécier  la  merveilleuse  habileté  de  main ,  aussi  bien  que 
la  connaissance  parfaite  des  ressources  de  la  fonderie  en  carac- 
tim,  qlH  étaient  nécessaires' pour  réussir  cette  difficile  fabri- 
cation. 

Dti  types  exposés  par  les  fondeurs.  Au  point  de  vue  de  la  perfec- 
tiMt  d0»la  beauté  des  types  exposés  par  les  fondeurs  des  divers 
pl)^}  il  est  difficile  de  rien  dire  de  bien  intéressant  en  dehors  de 
tacHVe  desFproduits.  Je  dirai  seulement  que  les  types  anglais,  ex* 
p<fRé«  par  quatre  maisons  de  premier  ordre,  ont  été  trouvés  su- 
périeurs à  ce  qui  se  fait  dans  les  autres  pays,  et  que  dans  toute 
l'RbiDpe  on  les  imite  aujourd'hui,  quand  on  veut  ftire  de  la 
kelle  typographie.  Ce  grand' fait,  parfaitement  incontestable,  in- 
dique bien-,  à  mon  airîs,  la**vôief- dans*  laquelle  nos  graveurs  de- 
^^rirfeiHikTaDcer  moins*' timidement  qu'ils  ne  l'ont  fait  jusqu*id.' 
Jetf  entrerlii  pas  ici  dans  de  longs  détails  sur  cette  question ,  que 
faf  cherché  à-iraiter  ailleurs  plus  complètement. 

*la*  fonderie  fraBçatse  n'est  pas  représentée  à  Lonfdres  pour 
les* types  courants,  et-si  elle  ne  peut  prétendre  à  rivaliser  avec 
sMeès  atec  la  fonderie  anglaise  sur  ce  terrain ,  une  supériorité 
iWwpttlléc  noua  e«l*aequise  au  contraire  pour  les  vignettes, 
c(^<MN^o9  qui  se  rapporte  à  l'oriiementation  de  la  typographier. 
l'tii'en  sommes  redtBfvables  à*  M!  Derriey,  seul  exposant  de 
M^Mables  produits,  mrais  dont  l'oeuvre  comprend  uii  nombre 
iihne&se  de- vignettes  de  tout  genre,  toutes  dessinées,  gira- 
^^,  fondues  par  lui.  Son  nouveau  spécimen  est  la  plus  belle 
W'^  de  ce  genre  qui  ait  été  jamais  vue,  et  peut-être  que  l'on 
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verra  jamais,  car  c'est  bieu  plus  l'artiste  que  le  commerçant  qai 
s'est  passiomié  pour  produire  un  volume  où  tous  les  emplois 
possibles  de  ses  nombreuses  vignettes  sont  indiqués*  Des  tirages 
«n  quatre  ou  cinq  couleurs  font  admirablement  valoir  les  fionds 
teintés,  les  oppositions,  etc.  Puisse  le  surmoulage  par  la  gai- 
vaooplastie,  si  pratiqué  aujourd'hui  dans  le  monde  entier,  ne 
pas  dépouiller  trop  vite  notre  artiste  de  sa  propriété  et  lui  laisser 
le  temps  de  faire  la  récolte  à  laquelle  un  énergique  et  intelligeat 
travail  de  trente  années  lui  donne  tant  de  droits  ! 

STÉRÉOrrPIE. 

Exécation  de  cUchés  de  mosique  pour  ritnpression  typographique. 

Va  procédé  fort  curieux  pour  l'exécution  de  clichés  de  cùatk- 
position  musicale  figure  sous  le  nom  de  pyrostérotypie  dans  h 
vitiine  des  produits  de  l'Imprimerie  impériale.  Je  ref^duini 
ici  l'intéressante  notice  publiée  par  cet  établissement,  et  la  figase 
de  l'outil  à  gaz  qui  sert  pour  effectuer  le  travail. 

«  La  recli#rche  de  procédés  usuels  pour  l'impression  de  laaHh 
sique  sur  la.  presse  typographique  a  été  l'objet  des  tentaÉîyes  les 
plus  suivies^  des  essais  les  plus  laborieux  de  tous  les  îaa^tmean 
éminents  qui  se  sont  Siuccédé  ^depuis  le  comsieDoeffieat  do 
seizième  siècle  jusqu'à  nos  jours. 

«  Dans  un  ouvrage  de  Nicolas  WoUick,  imprimé  à  Colfl^oe  es 
4^504 ,  on  remarque  déjà  des  morceaux  de  plain-chant  i«B|NniBés 
en  caractères  mobiles.  £n  l'année  i503,  Oitavio  Petrucci  eniti- 
lie,  Pierre  le  Hutin  en  1525,  Jacques  de  Sanlecque  et  GuiUaane 
Le  Bé,  de  4  537  à  à  545,  en  «Erance,  portent  l'art  de  graver  let  d'ia- 
primer  la  musique  au  plus  .haut  degré  'de  <parfetitîon  «qu'il  Ai 
alors  petssible  d'atteindire.  lEn  4552,  Adnîen  Leroy  et  Robert  Aal- 
lard  lobtiiennent  du  roi  Henci  II  un  privilège  exclusif  pouri'îB- 
«pression  de  la  musique;  mais,  sous  l'empire  du  privîlégei»  €stte 
industrie  demenre  stationnaire,  etee  n'^est'^ue  deux^sièefasfliu 
tard,  en  47^4,  que  Breitkopi^  à  fierlin.,  repreâd  avâe  avanlegeles 
essais-de  ses  devanciers,  ^t  £att  fiairefà  l'imp^essionide  la  mus^pe 
•en  caractères  mobiles  un  ttectvean  et  remarquable  progrèa.  flstt 
bientôt  suivi,  dans  cette  voie^  par  Oooper  de  Londrea,  Beinhaidt 
«de  Strasbourg,  et,  à  Parts,  |)ar  les  frères  Gando,  par  iBoumieret 
{>air  deux  associés,  Olivier  et  Godefroid.  Enfin,  de  «as  jeu», 


GBATURES  ET  IMPRESSIONS  EN  TOUT  GENRE.  245 

MM.    Daverger,  Tantensfein,  Curmer  et  Deiriey   ont  clierché 


246  pXPOSmON  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

également,  avec  plus  ou  moins  de  succès,  à  résoudre  le  pro- 
blème, depuis  si  longtemps  posé^  de  remplacer  ayec  économie, 
pour  l'impression  de  la  musique,  les  planches  de  métal  gravées 
ou  frappées,  dont  Tusagea  prévalu  jusqu'à  présent. 

«  On  ne  peut  faire  connaître  ici  les  procédés,  souvent  insufiB- 
sants,  mais  toujours  in^g^aieux,  4fi  cette  longue  série  d'inveD- 
teurs.  On  se  bornera  à  Q^^tater  que,  si  le  but  a  été  atteint,  s<nis 
le  rapport  de  la  belle  exAç^ution,  ^inon  sous  celui  deréconomie, 
par  MM.  Duverger  et  Ci^i^er,  c'estt^u'ils  ont  dû,  Tun  et  Vautre, 
renoncer  à  l'emploi  exc^^^dea  ca^ctères  mobiles,  et  faire  inief* 
venir  la  stéréotypie. 

«  L'imprimerie  impéi-^e^  ^le  aussi,  apporte  aujourd'hui  son 
modeste  tribut.  Elle  souff^  é  l'appréciation  des  typographes 
des  planches  de  musique  solides,  fondues  d'un  seul  jet  dans  un 
moule-matrice  en  bois,  gravé  en  creux  avec  ]§,  machine  à  brû- 
ler, si  connue  des  imprimeurs  sur  étoffés. 

«  Les  procédés  à  l'aide  desquels  on  obtienjt  liesdites  planches 
sont  d'une  simplicité  exl^toe.  Ils  ont  une  g«%p4e  analogie  avee 
ceux  employés  pour  la  frappe  des  notes  surles^planches  d'étais, 
tels  qu'on  lès  pratique  aujourd'hui  ;  ils  pi^vent,  ^i^fame  ces  der- 
niers, être  exécutés  par  des  femmes. 

«  Un  bloc  de  bois  de  tilleul,  ccmvenablement  drafisé,  pemplaee 
la  planche  de  métal.  Sur  ceiui-€i,  comme  sur  cdui4à^  jon  trace 
à  l'avance  la  place  et  l'écartem^ent  des  portées,  lu  dii^ion  des 
mesures,  la  répartition  des  notes. 

«  Dans  cet  état,  le  bloc  est  placé  dans  la  machine  |i  brûler, 
munie  successivement  des  différents  poinçons  d'acier  i^^présen- 
tant  les  signes,  les  clefs  ou  les  notes,  et  qui,  chanffi^  par  un 
double  jet  de  gaz  d'éclairage,  sont  enfoncés  dans  le  bl^  autaai 
de  fois  qu'ils  doivent  figurer  dans  lapMç;  ils  y  pénètiipt  à  une 
profondeur  déterminée  et  y  laiss^pt  uA^^WtfïlHil^  .P^ÉlP  ^  i^ 
fprme.  (Voirla^^fure  4.) 

f  Le  moule  est  pr«^ii.e  achevé,  il  se  ciHnplète  par  l'addiiicMée 
lifndes  de  carte  d'une  épaisseur  égale  à  celle  qu'on  veiijt  fiomiÊr 
^  la  planche,  et  qu'on  rapporte  sur  les  bords;  on  le  i&mea^ 
i  l'aide  d'une  plaque  de  fonte  bien  dreasée,  puis  on  V9J9É0 
entre  les  jumelles  d'une  petite  presse  mcwtée  à  charnière  sur  |pe 
cuve  remplie  d'eau. 

«  Cette  disposition  de  la  presse  permet  de  faire  prendre  ao 
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moale»  soit  la  position  horizontale  pour  rajustement  des  pièces, 
soti  la  position  verticale  pour  le  coulage  de  la  matière  en  fusion, 
qui  s'effectue  en  la  forme  ordinaire  par  l'orifice  ménagé  à  cet 
effet.  L'eau  contenue  dans  la  cuve  sert  à  activer  le  refroidisse- 
ment du  moule. 

€  L'application  à  la  typographie  des  procédés  qu*on  vient  de 
décrire,  semble  appelée  à  rendre  de  nouveaux  services ,  non- 
seulement  pour  rimpression  de  la  musique,  mais  encore  pour 
celle  de  toutes  les  figures  au  trait,  à  lignes  courbes  ou  diago- 
nales, si  difficiles  à  exécuter  avec  les  matériaux  ordinaires  dont 
rimprîmerie  dispose,  ou  si  coûteux  à  graver. 

€  Un  matériel  fort  simple,  peu  encombrant,  dont  la  valeur 
atteint  à  peine  un  millier  de  francs,  peut  suffire  à  une  exploitation 
régulière  et  largement  développée.  » 

Les  produits  fabriqués  par  ces  procédés,  qui  figurent  à  l'Ex- 
position,  paraissent  excellents,  et  nul  doute  qu'ils  puissent  être 
fabriqués  à  des  prix  modérés,  surtout  si  on  ajoute  au  chariot 
porte-outil,  des  limbes  divisés  placés  sur  la  tête  des  vis  qui  font 
mouvoir  le  chariot  à  angle  droit,  de  telle  sorte  que  le  poinçon 
ayant  été  placé  exactement  une  première  fois,  on  puisse  à  coup 
sûr  renfoncer  sur  une  pointée  quelconque  ou  entre  portées,  en 
foksani  tourner  la  vis  d'un  angle  mesuré  par  un  certain  nombre 
de  fois  la  division  portée  sur  le  limbe  pour  l'écart  d'une  portée. 

M.  Priedlander,  de  Berlin^  a  exposé  les  produits  également  re- 
marquables d'un  procédé  qui  paraît  arrivé  depuis  quelque  temps 
à  l'état  de  fabrication  courante,  et  à  l'exploitation  duquel  se  sont 
aaaocîés  plusieurs  grands  éditeurs  tle  musique  de  l'Allemagne. 
Le  prpcédé  employé  n'offre  pas,  comme  celui  que  je  viens  de 
«Kerire,  l'avantage  de  faire  disparaître  en  la  brûlant,  la  matière 
que  le  poinçon  rencontre  en  s' enfonçant,  et  qui  tend  à  boucher 
les  Tfdes  des  portées  préalablement  enlevées  en  creux.  La  diffi- 
«idté  est  levée,  en  ne  se  servant  que  4e  poinçons  entièrement 
AoitB,  sans  dépouille,  ce  qui  perinet  de  lie  pas  eaifoncer  les  ^pKNr- 
tées  et  les  notes  à  la  même  profondenr,  et  de  terminer  par  un 
passage  du  cliché  à  la  machine  à  raboter.  On  a  ainsi  une  surface 
parfaitement  plate  et  régulière;  toutes  les  parties  imparfaites 
disparaissant  dans  la  matière  qu'enlève  la  machine. 

H  B'ai  pas  d  auilres  détails  sur  ce  procédé  de  fabrieatton,  mais 
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les  résultats  sont  assez  beaux  pour  que  Ton  puisse  éSre  sans 
crainte,  que  tané  par  ce  procédé  que  par  celui  de  l'Imprimerie 
indpériale,  le  motiVement  de  la  conquête  de  Tetécution  dé  ta 
musique  par  les  procédés  typographiques,  déjà  accompfie  pour 
les  tirages  considérables,  doit  gagner  beaucoup  de  terrain,  pour 
né'  laisser  bientôt  à  la  planche  d*étain  que  les  œuvres  qui  ne  sont 
vendables  qu'à  tin  très-pelit  nombre  d'exemplaires. 

11  est  au  reste  bien  remarquable  de  voir  que,  finalement,  ks 
procédés  qui  vont  permettre  de  remplacer  par  des  clichés  0d 
relief  la  planché  gravée  en  creux,  se  rapprochent  tout  à  fait  ik 
ceux  employés  pour  là  gravure  de  celle-Kîi.  C'est  un  creux  gritc 
absolumèi/it  comme  elle,  plus  prof<yndémetit  seulement,  qui 
dévient  la  matrice  dans  laquelle  se  moule  le  diché,  et  là  simili^ 
tude  des  procédés  doit  faire  que  le  prix  de  revient  étaort  peu  dif- 
férent, la  grande  économie  de  Tinipréssiôn  d'un  relief  compara 
titementà  celle  d'un  creux,  doit  assurer  le  succès  des  procédés 
typographiques. 

MACHINES  A  COMPOSER  ET  DISTRIBUER  LES  OARACTÈffES  D'IMPRIMERIE. 

lè  problème  de  construire  des  machhles  propres  k  eSettaet 
éè^omiquement  et  rapidement  le  travail  dû  compositeur  dloi- 
primerie  à  été  attaqué  depuis  quelques  années  par  un  assei 
gràifid  nombre  d'inventeurs,  et  dès  effôris  remarquables  ont  été 
tentés  pour  le  résoudre.  Si  ces  efforts  ont  été  infructueux,  est^ 
parce  qu'ils  n'ont  paè  été  sufiSsamment  ingénieux  èl  que  les 
diflfèuUés  à  résoudre  étaient  très-gràndès?  Nous  ne  le  p^iaoBs 
psfs  et  croyons  bien  pliflôt  que  o'est  dan^  lé  peu  d'àvaritages  que 
petit  fôùrtiir  une  ûlâlchinë  stippèséè  aussi  patfaite  que  possîbk, 
rëktlvenïent  ait  traitail  Haàiiixël;  t[ue  c'est  dans  les  èondilMni 
éii^ôùoiùiqùes  dé  la  question  €(ùè  l'on  doit  chei'ôh^  la  raison  de 
ce  peii  dé  succès. 

i'lElinprunlëi*ài  à  uiië  étude  j)ubliée  pur  Booij  eh  4843^  quelques 
pAi(ibges  qiii  ihè  permeitrôtlt  d'ëiàblir  l'étendue  si  Ilmilée  dti 
rëkriltàié  qti'il  éàt  possible  d'bbièhir,'  et  ^ùi  indiqueront  l'état  de 
là  quésiidii  à  ëeite  ëpdqué; 

COMPOSITION   PAR   PROCÉDÉS  MÉCANIQUES. 

Systèmes  tk  M.  Gaubert  et  de  MM.  Young  et  Delcambre. 
Là  toinj^titidh  en  tsint  i^ue  lecture  du  hiénuëârit  et  chdijt  de»  lettm 
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qvi  doivent  tomer  les  mots  étant  une  opération  de  riùfelligence,  le 
rôle  4e  la  mécanique  apfpliqtiée  à  la  composition  ne  pent  éTidemment 
coiuMer  que  dans  un  moyen  qtii  abrégé  le  temps  nécessaire  pour 
prendre  la  lettre  dans  le  éassetin  et  l'apporter  sur  le  composteur.  La 
première  idée  qui  a  dû  se  présenter  à  Tesprit  a  été  de  chercher  à  lever 
la  lettre  att  moyen  d'un  clavier,  comme  celui  d'un  piano,  qui  répond 
au  problème  semblable  de  disposer  les  touches  sons  la  main  de  l'artiste 
de  manière  à  ce  qu'il  puisse  les  mouvoir  aveé  la  plus  grande  rapidité* 
Tons  les  esMs  ont  en  effet  pris  le  clavier  pour  point  de  départ,  nolam- 
metit  celui  fait  par  M^  Bàllanche,  alors  imprimeur  à  Lyon^  il  y  a  plus 
de  vingt  ans,  et  on  comprendra  aisément  tout  ce  que  cette  idée  a  de 
aé^QîsaEnti  si  l'on  compte  le  nombre  de  notes  que  touche  par  heure  un 
habile  exécotant,  et  qui  dans  certains  morceaux  atteint  peut-être  12 
à  15,000.  Nous  verrons  bientôt  les  raisons  qui  forcent  à  rester  loin  ev 
arrière  d'une  telle  vitesse,  dans  l'application  du  clavier  à  la  coni« 
position  é 

Après  une  étude  détaillée  de  la  machine  Young  et  Delcambre, 
et  ce  qu'il  était  possible  de  prévoir  de  la  description  de  la  ma- 
chine Oaubert  qui  n'a  jamais  été  ei^cutéot  ce  qu'il  est  inutile  de 
répéter  ici^  car  noua  allons  retrouver  les  éléments  de  ces  ma-^ 
chines  dans  celles  ddnt  nous  allons  parler,  je  terminais  ainsi  : 

U  nous  semble  résulter  (sauf  erretir)  de  nos  calculs,  que  tous  les  tra* 
vaux  faits  pour  créer  tïùe  machine  à  composer  ont  démontré  Id  possi- 
bilité théorique  de  Ces  inàchines,  ihais  en  admettant  que  la  pratiqué 
réalisé  les  Résultais  indiquée,  ou  peut  établir  dèd  atrjourd'hui  que  si  letir 
intnxluction,  probablement  prochaine  au  moins  comme  eâsai,  peut 
app^er  quelque  économie  daùs  le  prix  de  revient,  elle  n'est  pas  telle, 
qu'elle  doive  apporter  une  bl'usqiie  et  profonde  perturbation  dans 
riadustrie  typographique. 

En  effet,  dans  les  cas  où  ces  machines  pourraient  s'appliquer  (et  il 
est  une  foule  de  travaux  où  la  difficulté  de  la  copie^  le  mélange  de  ca- 
ractères diiTërents^  l'introduction  de  filets,  de  signes  divers,  etc.,  ren- 
draient leur  emploi  impossible),  il  faudrait  retrouver  sur  le  travail  de 
la  machine  au  moins  10  pour  100  du  prix  d'achat  pour  intérêts^  dépenses 
d'entretien,  réparations  et  amortissement,  afin  de  ne  pas  faire  une 
mauvaise  affaire,  et  en  outre  faire  les  dépenses  de  l'apprentissage  d'ou- 
vriers qu'on  formerait  à  ce  travail. 

Or,  le  prix  de  ces  machines,  de  leur  entretien,  la  nécessité  d'un 
aMOrtisséinent  rapide,  doit  faire  porter  â  environ  10  francs  par  jour 
llâtérét  et  l'atnôniésémetït.  Dtttis  ce  ca«,  1&  composition  obtenue  avèt 
ohe  niacbioiè  ^toujours  d'àprèti  hôs  apptotfmations)  coàterali  avec  là 
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justification  '9A  fr.  au  Jieu  de  35  que  ce  travail  coûte  aujofOTé^hiiL 
Nous  ne  verrons  donc  ces  machines  prendre  place  dans  les  ateliers, 
et  es6ayer  de  s'y  installer  que  lentement  et  peu  à  peu  ;  maïs  si  les  résal- 
tats  en  sont  confirmés  par  l'expérience,  peut-être  les  verra-t-on  grsBdir 
et  se  développer  par  la  suite,  par  Teffet  de  l'amortissement  du  capital 
engagé  dans  ces  machines  que  la  concurrence  forcera  bientôt  de  De  fins 
compter,  parles  perfectionnements  que  l'etpérience  y  apportera,  et  par 
suite  du  meilleur  marché  de  leur  établissement,  qui  résultera  des  sim- 
plifications de  leur  mécanisme,  et  du  moindre  bénéfice  dont  ponmot 
se  contenter  les  inventeurs  qui  verront  leurs  débouchés  s'agrandir.  Ce 
mouvement  ne  saurait  être  pareil  à  celui  de  l'introduction  des  presses 
mécaniques,  qui  apportaient  une  économie  d'au  moins  2/3  on  3/4  de 
la  dépense  antérieure,  et  rendaietft  pos^bles  des  travaux  itnpossililes 
auparavant,  car  nous  ne  pensons  pas  que  dans  le  cas  le  plus  favonlile, 
les  machines  à  composer  puissent  produire  jamais  une  économie  de 
plus  de  20  &  25  pour  i  00,  et  suivant  toute  probabilité,  la  compositîoi 
à  la  main  pourra  toujours  lutter  avec  celle  faite  au  moyen  de  Ii 
machine.  Au  reste^  ces  machines  n'ayant  pas  encore  subi  la  grande 
épreuve  du  travail  dans  les  ateliers,  et  celle  qui  paraît  offrir  le 
plus  d'avantages  n'étant  même  pas  achevée,  et  ne  devant  pas  l'ôfrede 
quelque  temps,  on  ne  peut  guère  que  faire  des  conjectures  soriei 
résultats  probables  de  leur  service  supposé  régulier. 

L'expérience  des  ateliers  a  été  plus  triste  que  nous  ne  l'avioDS 
présumé.  La  machine  de  Young  et  Delcambre»  qui  seule  a  été 
construite,  n*a  pu  s'acclimater  dans  aucun  des  divers  ateliers^ 
ont  tenté  de  l'employer,  et  a  ^é  loin  de  faire  le  succès  d'une  im- 
primerie spécialement  fondée  pour  faire  la  composition  à  Taide 
d'un  grand  nombre  de  ces  machines.  On  admet  comme  démontré 
par  ces  essais,  que  les  ouvrières  intelligentes  que  Ton  astreignaX 
à  employer  ces  machines,  eussent  produit  davantage  si  on  les 
avait  fait  travailler  avec  la  casse  ordinaire  du  compositeur, 
comme  je  Tai  vu  arriver  dans  une  imprimerie  de  Pacic. 

Machine  Sorensen.  L'Exposition  de  185ÎS  uons  a  montré  une 
magnifique  machine  à  composer  et  à  distribuer,  due  à  H.  Sô- 
rensen,  inventeur  danois,  de  compositeur  devenu  hat)Tle  méca- 
nicien pour  réaliser  toutes  ses  ingénieuses  idées.  Le  jury 
émerveillé,  lui  décerne  une  grande  médaille  d'or,  qui  malheu- 
reusement n'entraîna  pas  le  succès  oonunercial  de  l'iAventeor, 
«algré  ses  travaux  de  tout  genre  po«r  tever  les  diffouMés  pM- 
tiques  que  démontraioii  des  tentatives  d'application.  Apfès 


GRAVURES  ET  IMPRESSIONS  EN  TOUT  GENRE.  251 

H6n  des  essais,  l'ingénieux  inventeur  est  mort  à  la  «peine ,  ayant 
iWinement  mérité  l'estime  de  toutes  les  personnes  compétentes, 
^i  se  sont  attachées  à  apprécier  le  mérite  de  ses  inventions  au- 
trement que  par  le  succès. 

Pour  ne  pas  être  accusé  d*aveug1ement,  de  dispositions  trop 
(HiK^bleSy  à  cause  dMngénieuses  dispositions  mécaniques,  je 
tomscrirai  ici  le  rapport  du  jury  de  48^5  sur  cette  machine,  dû 
à  un  imprireieur  très-expérimenté,  plus  disposé  par  suite  à  la 
méfiance  qu'à  une  canâance  exagérée  en  des  inventions  de  la 
nature  de  colle  dont  il(8!î|git  : 

«  M.  SOrensen  ji  Gopeati^lie  (D^pj^marlc)^  Invention  dite  compostïetir- 
distributeur. 

«  Invention  r<îel]e  (Jont  Tidée  fondamentale  est  la  réunion,  dans  une 
âeule  petite  machine,  des  deux  opérations  pratiquées  aujourd'hui  se- 
parémenl  à  la  main  par  les  ouvriers  compositeurs  typographes,  à  savoir  : 
k  levée  de  la  lettre  H  la  dieéributiim, 

t  La  machine  de  M.'SCrenson  n'offre  aucun  des  inconvénients  signalés 
dans  les  compositeurs  mécaniques  inventés  avant  lui  et  qui  sont  restés 
bois  d'usage  jusqu'à  .06  joui> 

«  A  une  célérité  cwvejajvble  .aile  joint  une  sûrieté  d'ei^écution  «très- 
grande,  ducià  des  ^r.océdésvigénieux,  et  qyi  tous  témoignent  des  con- 
naissances réellement  pratiques  de  .l'inventeur. 

«  La  construction  peu  disjpendieuse  de  sa  machine  permettra  d'en 
mettre  facilement  le  prix  à  Ja  portée  du  ^rand  noqibire,  et  sa  simpiicjté 
doit  lai  assurer  une  durée  convenable. 

«  Telle  qu'elle  est,  elle  répond  aux  différentes  exigences  des  opéra- 
UoDs  pour  lesquelles  elle  est  proposée,  et,  sous  ce  rapport,  elle  ne  peut 
<)u*dïteQir  les  suffrages  des  gens  du  métier. 

«  iBès^semoBieiit  elle  est  applicable  à  de  ceftaâns  travaux  spéciaux, 
«tii^a  teut  lîeu  de  ww»  4u'«Me  peunia  devenir  susceptible  d'être 
employée  plus  généraleAwH. 

#  M.  SOrensen  est  unsin^^et^uvmr^  jl,a  faitlpi-^d^ne  etisamacMne 
<t  J'omiiUage  qui  a  servi  à  S|i  construction. 

«  JJ.se  présente,  en  outre,  dans  la  condition  la  plus  favorable  pour 
un  inventeur.  Son  com'pQsteur-distrihuteur  n'est  plus  seulement  à  l'état 
théorique  ou  d'essai;  il  est  employé  exclusivement,  depuis  deux  ^ns, 
pour  la  composition  d'un  grand  journal  à  Copenhague  :  le  Fœdreland, 

«  Le  jury  a  pensé,  àrunanimité,  que  M.  SOrensen  était,  sous  tous 
^  «sports,  digne  4e  jetmr  du  Mfkéfice  de  TMAide  du  décret  f^ta^  à 
^iwiie«iédaaie  d%OMmir,<t,  à<ee4ilip.  Il  ^reposé  de  lui  déeetur 
Mef«MMMMe.« 
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A  rExponition  de  Londres  figurent  deux  machines  :  l'une,  cde 
de  M.  Toung  perfectionnée,  l'autre  d'invention  amMcûne, 
due  à  M«  Mitchell. 

Machine  YouNG.  Jenedirai  que  peu  de  mots  de  celle  âeH.Toing, 
que  l'on  a  souvent  et  inutilement  tenté  d'employer  dans  plusieon 
imprimeries  de  Paris.  M.  Delcambre,  frère,  je  croîs,  de  la  per- 
sonne qui  a  essayé  cette  exploitation  à  Paris,  8qus  le  nom  de 
Young  et  Delcambre ,  a  exposé  l'ancienne  machine  que  sou 
connaissons,  sans  modifications  importantes.  MM.  Young  frères 
ont  également  peu  modifié  cette  môme  machine  (nous  n'ayoDS 
guère  remarqué  que  l'adaptation  d'une  glace  sur  le  plu 
incliné  qui  porte  les  rainures  que  parcourent  les  types,  afin  d'é- 
viter leur  sortie  de  ces  rainures  qui  se  produisait  quelquefois!, 
mais  ils  y  ont  joint  une  machine  à  distribuer,  agissant  au^ootf- 
tiquementy  basée  sur  les  principes  ingénieusement  établis  pir 
M.  Gaubert,  et  dont  M.  Sôrensen  avait  déjà  montré  l'appli- 
cation. 

Le  principe  de  cette  machine  consiste  à  disposer  les  lettres  de 
la  distribution,  successivement  poussées  mécaniquement  difis 
un  conduit,  chacune  dans  une  des  rainures  multipliées  d'usé 
chaîne  sans  fin,  qui  se  meut  par  intervalles.  Pendant  la  durée  de 
chaque  repos,  des  leviers  coudés  viennent  s'appuyer  sur  les 
lettres,  et  quand  leur  extrémité  tranchante  rencontre  un 
ils  repoussent  la  lettre  qui  a  le  cran  placé  en  une  place  vo 
et  la  conduisent  dans  le  conduit  correspondant  placé  alors 
le  prolongement  de  la  rainure.  Passées  ainsi  successivemeiit 
revue,  toutes  les  lettres  arrivent  aux  places  voulues  en  raisonds 
leurs  crans,  c'est-à-dire  que  la  distribution  est  accomplie, poorrt 
que  chaque  lettre  porte  un  cran  convenablement  placé. 

Plusieurs  détails  pourraient  être  signalés,  mais  je  n'insisterai 
pas  sur  ce  système  qui ,  bien  qu'ingénieux,  me  parait  compli?^ 
et  peu  propre  à  donner  des  résultats  avantageux  dans  la  pra- 
tique. Pendant  le  peu  de  temps  que  je  l'ai  vu  fonctionner,  )^ 
arrêts  étaient  incessants. 

La  Machine  AMsaiCAiNfi  [Mikhell'M  patepU)  qui  vient  de  faire  ^ 
première  apparition  à  l'Exposition  de  LoodreSt  me  parait  coof^ 
tuer  un  progrès  sensible  sur  les  systèmes  essayés  jusqalci'  B 
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tut  certain  que  l'interveDUon  des  Américains  devait  (lire  avan- 
«r cette  question,  car  le  cachet  dietinctif  des  iiiventioos  qu'en- 
;t»in  l'esprit  actif,  la  ténacité  de  la  démocratie  industrielle 
UHii  bien  que  politique  des  États-Unis ,  c'est  de  se  rapporter 
lorlootaux  travaux  qui  exigent  beaucoup  d'habileté  aianaelle. 
M  machines  à  coudre,  qu'on  avait  abandonnées  en  Europe 
çne  quelques  essais  obscurs,  malgré  l'éleodoe  des  applieatioas 
luiibles,  fournissent  utte  démonstration  bien  convaincante  de 
atte  tli^e.  C'est  surtout  sh  point  de  vue  de  la  simplicité,  de 
kilité,  et  par  suite  de  l'économie  de  conslfuction  qui  dislûiguent 
Ci  inventions  améficaioes  dont  aoui  parlons,  que  le  nouveau 
ijstàiDe  de  machines  i  composer  nous  semble  en  araace  sur  «e 
itwDousavioBs  vu  aapararaot 


^  madtiiK  à.etmpaser  eat  tonjoios  essentielleraeid  Toiimée  d'un 
clatier  semblable  à  celui  d'.uB  piaso,  dont  on  ne  peut  frapper 
DU  touche  sans  pousser  latéralement  et  faire  tomber  une  lettre 
déposée  dans  un  composteur  vectical,  par  l'intermédiaire  d'une 
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tringV  e(-d'un  mouvement^de  sonnette.  Hais  au  tieu  de  (otnber 
sur  un  i^n  inoUné,  pour  se  rendre  au  composteur  par  le- seul 
effet  de  Is-gravité,  comme  dans  les  machines  précédeotes,  lefype 
vient  se  placer  sur  un  ru-ban  sans  fin,  tonjoilK  en  mouTevMBti 
grâce  à  un  emprunt  de  force  insignifiant  fait  à  la  machine  à  vBpmr 
(qui  dispense  l'ouvrier  de  tout  mouvement  de  pédale  qui  lepré- 
occupe  dans  la  machine  Yot»g),  et  estamené  ainsi  sur  un  cordo» 
transversal,  disposé  obliquement  par  rapport  à  ceux  sur  lesqoeb 
tombent  les  lettres.  Cette  disposition,  analogue  à  celle  descendes 
d'un  piano,  fait  que  toutes  les  lettres  parviennent  dans  le  mérae 
temps  à  l'extrémité  do  la  raaeliine,  quelque  faible  que  soit  leur 
poids,  et  permet  une  rapidité  de  travail  plus  grande  que  h> 
anciens  systèmes,  dans  lesquels  les  lettres  très-légères,  comne 
l'i  ri,  peuvent  souvent  être  notablement  retardées  dans  leur 
descente  par  le  moindre  grain  de  poussière,  et  par  suite  àtre  de- 
vancées par  l'm,  ou  quelque  lettre  pesante  qui  aura  été  loucher 
après,  si  l'ouvrier  allait  un  peu  vite. 


Pi«.  s. 

Arrivées  sur  le  cordon  transversal,  qui  se  meut'assez  rapide- 
ment, les  lettre*'  viennent  aboutir  dans  l'ordre  voulu,  sot^t 
espèce  de- roue- à  rochet,  peo-'large,  qui  reçoit  chacui»  d'eu» 
snv  son  talODS'  ^^la  vient  plaeèr  sur  le  composteur^  en^rfïpoiis- 
saut  la  composition  déjà  obtenue. 
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La  machine  à  distribuer  consiste  essentiellement  en  un  tambour 
liorizoDtal  tournant,  dont  la  base  fixe  est  entourée  de  composa 
temS'devant  recevoir  les  diverses  lettres  de  l'alphabet,  et  dans 
lesquels  se  meuvent  à  chaque  tour  de  petits  pousseurs  mis  en 
moQTenent  par  un  excentrique  monté  sur  Tarbre  qui  fait  tour- 
ner le  tambour.  Les  lettres  de  la  ligne  de  distribution  sur  laquelle 
on  opère,  viennent  successivement  se  placer  dans  les  raiiïures 
dont  est  munie  la  circonférence  du  tambour  tournant,  et  chacune 
d'ailes  est  suocessivement  entraînée,  son  pied  frottant  sur  un  plan 
iaeliué,  et  en  descendant,  jusqu'à  ce  que  le  cran  qui  lui  est  spé- 
cial venant  au-devant  d'une  petite  pointe,  elle  s'y  accroche  et 
oontiBue  son  mouvement^ainsi  susp^due.  Mais  comme  au-dessus 
decha^ue  composteur  sont  de  petits  arrêts,  disposés  du  point 
lapins  bas  au  point  le  plus  haut,  cette  lettre  vient  dans  l'inter- 
vflÂa  d'un  tour  roiconirer  l'arrôt  correspondait  à  la  hauteur  à 
laqadle  elle  est  suspendue,  par  suite  à  la  hauteur  du  cran  sur 
tt  tige,  que  cette  lettre  porte  seule  à^  cet  endroit  ;  se  trouvant 
dieroehée  p«r  cette  rMeontre^  elle,  entre  dans  le  composteur 
qui  lui  est  deelind. 

Cette  machine,  peu  volumineuse,  assez  simple,  ne  nous  a  pas 
paru  fonctionner  aussi  rapidement  qu'on  eût  dû  le  croire,  sans 
doute  un  peu  par  la  faute  de  l'enfant  qui  la  conduisait. 

n  seoftldera  peut-être  intéressant  à  nos  lecteurs  de  trouver  ici 
4QdfMS4m&  des  résultats  énoncés  dans  le  prospectus  distribué 
Pvlai»eeiMtructeuvatet^4}iii  indique,  en  tenant  compte  des  exa- 
gérations naturelles  dia  ce  genre  de  pièces,  que  ces  maebines 
soni^d^à  appliquées  sur  une  assez  grande  échelle  en  Amérique. 
Ik  &  Troifa^  imprimeu».  important^  de  Nev^-York ,  déclare  le 
^^i«Aii4Mî9,  qu'il  ajoutée  six  machines  à  distribuer  aux  dix  ma- 
^^Uaeaàicoaafioser  qu'il  possède  déjà.  Il  donne  le  titre  de  quinze 
OQvragea  ooni|i(oséa  avec  ces  maebines,  et  établit  ainsi  le  calcul  de 
VécoBOHùe  réaliaée  dans  la«  composition  d'une  Bible  :  composi- 
Uoi^Ua  naaiftr  696  dollars,  à  la  mécanique,  377  dollars  ;  éco- 
i^Mii».:  ^MidoUaasy  c'e6t*à«*dtfe moitiéenviron. 

Noua  espérons  avoir  fait  apprécier  le  progrès  réel  représenté 
Piff  celte  machine  sttv  les  maebines  antérieures;  en  résulterai- 
t-il une  révolution  radicale  dans  la  typographie^  comme  doivent 
^'fi^^er  les  inventeurs?  Nous  sommes  loin  de  le  soutenir,  et  un 
imprimeur  de  Londres,  chez  lequel  nous  avons  vu  deux  de  ces 
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AftachinâSf  9BK)iis  a  paoru  pluiôt  satisfait  .â*<>btœtr  de  la  composh 
tion  qui  ne  lui  coûtait  pas  plus  cher  qu*àla  main,  en  efloplQifaBt 
(de  curieuses  machines,  que  d'avoii*  fait  uae  opéraiîon  avanta- 
geuse. AiKoir  xdi>tenu  un  semblable  résultat  nous  parait»  m  etGet, 
déjà.queilque  chose  de  trèsi-r^marquat^le,  ^n  ouvrant  la  porte  w 
perCe^tionnements  de  la  machiae^  ea  peimettant  d'^^préci^  h 
«i^dre  usure  des  caractères  qui  cessant  4*élre  jetés  dans  des 
causes,  enfin  eo  lourfiissaoït  le  xnoyea  d'apprécier  à  que;!  (kigré 
d*habileité  powrrpnt  parv-enir  4e$  ouyriers  intelligents  s*a]^- 
.quant  ^  ce  nouveau  mode  de  .production  ;  en  un  mot»  en  penaet- 
tant  d'étudier  si  dan^  quelques  cas  un  a^vs^^tage  particulier^e 
pourr.a  résulter  de  ce.^te;DAodi|bcaition  du  ji^avail  du  compositeur. 
Il.}i*y  a  pas  là  de  ca^iaes  su$santes  pour  une  révolution  capitale, 
QOLjais  peut-être  approchQns-Qou$  du  moment  où  de  ^mjbjablei 
•ipacjiûpes  produiront,  dai^s  (quelques  cirooinstances,  de$  rés^il- 
.tatsdign^  d*:intér(ét.iCe  ne  seront  pas  les  efforts  ingénieur  foi 
auoont  fieût  faute  poiv*  y  parvepir;  teu  tout  qas^,  on  pQut  dire  qu'ils 
A^coOit  .conduit  ^  une  élé^nte  ict  curieuse  macbinei  qui  ^ 
rera  fortement  rattention  de  quiconque  la  verra  fonptipni^âr]^^ 
la  premièce  fois. 

PRESSAS  MÉCANIQUES. 

L'exposition  des  constructeurs  français^de  presses  aiécaniqoes& 
<été  J'.occasion;d'un  triompîbe  complet  et  iucoptesté.Ilest  .assepex- 
Iraordincilre  que  l'Ângleterce,  qui  a  longtemps  |i.pproiH^Û>n^i^^ 
imprimeries  de[pr.esses  mécaniques,  n'aité^  représentée  à  l'&po^ 
sition  quepar  des  machines  que  jpous  ne  traiterons  pa^^évèrejneot 
en  disant. seulement  qil'elles  étaient  bien  inférieures  ^ce^est^es 
constructeurs  français.  Peut-être,  iitfilgré  leAqf]^.](etf^ss^<QP^ 
des  presses  .exposées ,  n^ayions-Hueus  iaucun  spéciineii  id^^fi^ 
leurs  fabricants^  mais  nous  creiyoïis^biep  .glptOt  qpe  la  nécai^fiité 
cde  faire  faire  t  la  main  le  grand  nombre  de  petites  fiièçfis  qti 
/entrent  dans  ces  .oonstouctioas,  Ae.s  Mi  p^u  jeçhei^cher  ,paf  )^ 
bons  mécaniciens  .anglais,  rqui  chercbept  à  ]is>J^  (faire  ff^f^^ 
.€hines*outils ,  ;ce  que  le  pi^i^  de  Ja  maïund-opuyi^e  rwd,d!#eurs 
^nécessaire.  J'en>trouve  la  preuMe  dapsJe  grand  npmhre.d.ep'i^ 
mécaniques  françaises  qui  garnirent.,  depuis  quelques  anué^* 
les  meilleures  imprimeries  de  LQadi;es,^.t  je  suis  coUfVapicujtt'^^ 
.euîsera.de  pluseja  plus  .aiji^i  chaque  jour,  4  nos  .cqnj^trUQW^ 
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perséTèreDt  dans  la  voie  de  précision,  d'améliorations  de  tout 
genre  dans  laquelle  ils  avancent  aujourd'hui  avec  tant  de  succès, 
rentrerai  dans  quelques  détails  sur  les  produits  des  trois  con- 
stracteurs  qui  figurent  à  l'exposition. 

Jf.  Dutartre,  qui  s'est  voué  à  la  construction  des  presses  mé- 
caniques en  blanc,  pour  impression  des  gravures  sur  bois  et  des 
OQvrages  de  grand  luxe,  et  qui  les  établit  avec  une  rare  perfec- 
tion, expose  une  curieuse  presse  à  deux  couleurs  qui  est  suscep- 
tible d'applications  fort  intéressantes.  Sans  retarder  aucunement 
le  tirage  ordinaire  de  la  feuille,  il  la  fait  passer,  lorsqu'elle 
qoitte  la  forme  sur  laquelle  elle  vient  de  s'imprimer,  sur  un  second 
cjlindre  placé  à  la  suite  du  premier,  et  qui  constitue,  avec  la 
partie  postérieure  de  la  presse,  une  -seconde  presse  en  blanc.  La 
feoille  n'étant  pas  retournée,  passant  seulement  sur  un  petit 
roaleaa  dit  de  registre,  placé  entre  les  deux  cylindres,  sur  lequel 
sa  position  est  assurée  par  des  pinces  spéciales,  ne  peut  se  dé- 
placer, et  les  deux  impressions ,  les  deux  couleurs  si  l'on  veut, 
retombent  avec  une  précision  parfaite  dans  les  places  voulues. 

Cette  presse,  qui  donne  i  ,000  feuilles  à  l'heure,  imprimées  deux 
ibis,  sera  utilement  employée  dans  divers  cas  parmi  lesquels  on 
doitciter:  les  impressions  en  rouge  et  noir  pour  livres  d'église 
et  de  plaln-chant,  les  ouvrages  d'administration  pour  faire  la  ré- 
glure  en  même  temps  que  le  tirage,  les  ouvrages  à  gravures,  où 
l'on  trouvera  avantage  à  imprimer  les  gravures  à  part  du  texte. 

Vue  application  intéressante,  qui  me  paraîtrait  pouvoir  être 
faite  de  cette  presse  pour  obtenir,  à  peu  de  frais,  de  très-beaux 
produits,  serait  de  s'en  servir  pour  tirer  des  vignettes  par  une 
double  impression ,  à  savoir,  d'ajouter  à  l'impression  de  la  vi- 
gnette celle  d'une  teinte  plate  peu  foncée,  amortissant  les  blancs 
des  demi-teintes,  et  faisant  ressortir  les  blancs  vifs  par  des  par- 
ties creusées  dans  la  planche  plate,  dont  la  gravure  se  réduirait 
i  peu  près  à  l'indication  des  contours.  Je  pense  qu'une  publica- 
tion illustrée  qui  tenterait  cette  voie  obtiendrait  des  produits 
d'un  éclata  d'un  effet  artistique  bien  supérieur  à  ce  qui  a  été  fait 
jusqu'à  ce  jour. 

indépendamment  de  nombreux  perfectionnements  de  détail 

<IQe  H.  Dutartre  est  venu  ajouter  à  ceux  qu'il  a  déjà  apportés  aux 

presses  en  blanc,  et  qui  se  rapportent  notamment  à  la  bonne 

distribution  de  l'encre  et  au  parfait  fonctionnement  des  pinces 

IIU  n 
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qui  prenneot  la  feuille  et  des  pièces  porte-polDlures  qui  asuuot 
la  perfeclîoD  de  la  marge,  nous  sigaalerons  dans  cette  pres<t 
comme  propre  à  éviter  des  accidents  regrettables  en  peraxt- 
tant  un  arrêt  rapide,  l'adaptation  d'un  frein  venant  frotter  surk 
volant. 

M.  Alauzet  expose  une  presse  ea  blanc  construite  avec  bew- 
coup  de  soie,  qui  se  distingue  surtout  par  l'emploi  d'un  sjilèiM 
nouveau  pour  donner  le  mouvement  au  marbre.  Au  lieud'ut 
bielle  articulée  d'uue  part  au  marbre,  et  de  l'aulre  à  une  oni' 
velle  calée  sur  l'arbre  moteur,  il  emploie  la  disposition  imagias 
par  Withworth,  pour  ses  petites  machines  k  raboter  i  relav 
accéléré.  Elle  consiste  à  attacher  la  bielle  qui  met  lemarbna  | 
mouvement  à  un  levier  oscillant  mû  par  la  manivelle,  au  lin  ii 
l'articuler  directemei 
disposition  dans  la  nu 


U.  Alauset  pense  qu'il  jr  a  avautage,  pour  tet  tirages  de  gnii 
lu&e,  à  ralentir  et  à  rendre  plua  imitorme,  pcaduit  le  lempt  ^ 
foulage,  le  mouvement  du  marbre,  sans  qiielc  nombre  de*  feoil" 
tirées  à  l'beure  varie,  c'est-à-dire  par  suite  en  aoe^lérant  le  «''*' 
du  marbre.  Cette  disposition  était  a«  moins  intéressanleâ  étudie. 
et  à  soumettre  à  la  pratique  des  ateliers. 

Nous  devons  sigualer  daus  cette  presse  une  noaveHe  i^ 
sitioQ  imaginée  pour  régulariser  la  distribution  de  l'eacn- 

Sur  les  rouleaux,  loucheurs  posent  deux  ctlindre»  en  cén*< 
qui -ont,  outre  le  mouvement  de  rotation,  un  mouvemrat  tn*" 
Versai,  à  l'effet  de  bien  lépartir  l'encre  sur  les  rooleauit*'**' 
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lière,  à  ramener  en  présence  des  lignes  celle  qui  se  trouve  en 
présence  des  blancs.  Le  mouvement  dans  le  sens  des  génératrices 
résulte  de  ce  que  les  aies  de  ces  cylindres  filetés  passent  dans 
un  écron  qui  fait  partie  d'un  bâti,  de  telle  sorte  que  la  rotation 
en  avant  et  en  arrière  engendre  deux  mouvements  Iransver* 

ttQX.  . 

.  M.  Normand  a  exposé,  non  pas  une  presse  mécanique,  mais  un 
modèle  se  rapportant  à  la  construction  des  presses  à  retiration, 
les  plus  avantageuses  de  toutes  au  point  de  vue  du  bon  marché 
du  tirage,  montrant  la  modification  qu'il  fait  subir  à  an  organe 
défectueux,  adopté  depuis  l'invention  des  presses  mécaniques. 
B]  a  là  le  principe  d*un  progrès  capital  pour  le  genre  de  presse* 
le  plus  important  de  tous,  qui  permettra  enfin  de  faire  des  con»- 
trortions  théoriquement  parfaites,  tandis  que  jusqu'à  ce  jour 
elles  étaient  forcément,  nécessairement  défectueuses;  elles  ne 
pouTaient  donner  de  bons  résultats  dans  la  pratique,  qu'autant 
qu'on  avait  suffisamment  altéré  la  presse,  pour  qu'elle  pût  fournir 
mie  bonne  impression  malgré  les  organes  qui  la  constituaient. 

Oy  aune  intéressante  question  de  cinématique  engagée  ici, 
sur  laquelle  les  lecteurs  habituels  de  ce  recueil  seront  bien  aises 
detrouYet  quelques  détails.  Je  vais  donc  indiquer  le  principe  de 
Vinvention  de  M.  Normand. 

U  mécanisme  au  moyen  duquel  on  a  toujours  communiqué 
lemourement  alternatif  au  marbre  des  presses  à  retiration,  mé- 
canisme précieux  par  l'élasticité  des  pièces  et  le  repos  prolongé 
qui  a  lieu  lors  du  changement  de  sens  du  mouvement,  est  com- 
posé essentiellement  d'une  crémaillère  à  fuseaux,  assemblée 
avec  le  marbre^  sur  laquelle  vient  agir  un  pignon  mobile,  alter- 
nativement par-dessus  et  par-dessous;  de  cette  disposition  ré- 
sulte le  mouvement  rectiligne  alternatif  du  marbre  en  deux  sens 
oppo8és,'pour  un  mouvement  circulaire  continu  et  toujours  de 
même  sens  du  pignon.  Ce  dernier  reçoit  son  mouvement  par  un 
irbre  de  rotation;  mais  pour  qu'il  puisse  se  déplacer,  passer 
d*un  côté  à  l'autre  de  la  crémaillère,  il  faut  que  cet  arbre  soit 
brisé,  c'est-à-dire  qu'en  un  point  il  porte  une  articulation  dite 
"^oîW  de  Cardan,  Or,  si  le  pignon  tournant  avec  l'axe  fait  un  tour 
dans  le  même  temps  que  c^lui-ci,  tout  en  se  retrouvant  après  un 
tour  dans  la  position  initiale,  la  vitesse  n'est  pas  constante  en 
chaque  instant  lorsque  les  deux  parties  de  l'arbre  ne  sont  pas 
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en  ligne  droite;  elle  varie  avec  la  position  du  croisillon,  et  ptr 
conséquent  elle  diminue  et  augmente  alternativement  pendantli 
durée  d'une  révolution.  G*est  ce  que  montre  fort  bien  le  modèle 
de  M.  Normand,  que  Ton  verra  bientôt  au  Conservatoire  auquel 
il  l'a  donné^. 

De  là  cette  conséquence  :  tandis  que  le&  cylindres,  mus  par  des 
engrenages  qui  les  font  tourner  avec  Taxe  moteur,  se  meavâit 
d'une  manière  parfaitement  régulière,  de  manière  que  la  feuillede 

1 .  Le  rapport  des  vitesses  des  deux  axes  de  rotation  est  donné  d'une  onièR 
InsufTlsante  dans  notre  Traité  de  Cinématique,  comme  dans  tous  les  autres  mmtpt 
que  nous  connaissons,  où  il  est  traité  du  joint  de  Cardan.  Noua  essajeroos  de 
eombler  ici  cette  lacune,  ce  qui  est  nécessaire  pour  déterminer  exaetemcat  lo 
rayons  de  la  roue  ovale  proposée  par  M.  Normand. 

On  se  contente  en  général  d'établir  entre  l'angle  ^  décrit  par  l'arbre  condai 
l'angle  a  décrit  par  l'arbre  conducteur  et  l'angle  0  compris  entre  ces  deux  arim& 
la  relation  connue 

tang.  p.  =  tang.  a  cos.  6,  (1. 

C'est  de  cette  relation  fondamentale  qu'il  faut,  pour  que  l'étude  de  rorgaaeflii 
eomplète,  déduire  les  rapports  des  vitesses,  celle  de  l'arbre  eonducteur  posait 
Mre  supposée  constante.  Nous  la  désignons  par  v. 

d.rai         r  d  9. 
Elle  a  encore  pour  expression  --r-  =  — —  =  r. 

r  (f  3  r  à 

Celle  de  l'arbre  conduit  est  égale  à  -— -  =    -  d.  arc.  tang.  =  tang.a  »*.»• 

dx  dx 

Or,  d»  arc.  tang.  x  =  — ; — -        et  d.  tang.  x  = , 

1  +  x'  cos."  X 

donc  : 

r      *         ^  .  «*'<'•  t«ng»  »  COS.  • 

d  arc.  tang.  =  tang.  a  cos.  0  =  •—- 


dt  ^  ^'  dt  1 -f- tang.*  a  COS.' 0 

dg 

r  COS.  6   COS.*  «        t;  cos.  6  

dt      1  -j-*lAng.*a  COS.*  6        cos.*  a-|-sln.*  a  cos.*  6  ~~ 

Pour  a  =  0"       V  =  i;  cos.  6 

a  =  90«     V  =   -^ 

COS.  0 

a  =   180»  V  =  t;  COS.  • 

V 


=  270*  V  = 


COS.  d 

a  =  360*  V  =  r  COS.  6. 
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ipier  soit  retournée,  et  passe  d'un  cylindre  sur  l'autre  sansglis- 
iment  ni  dérangement  aucun,  le  marbre  se  meut  irrégulièrement, 
ipar  suite  aussi  la  forme  qu'il  porte,  c^est-à-dire  que  le  papillo- 
ige  en  certains  points,  le  manque  de  netteté  de  l'impression , 
»ulte  nécessairement  de  la  construction  des  machines,  toujours 
}Dstniites  sur  une  donnée  vicieuse  et  dans  lesquelles  des  glisse- 
ments de  la  forme  par  rapport  au  papier  se  produisent  natu- 
dlement. 
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Fig.   8. 


Pour  ces  quatre  points,  la  projection  simulta- 

SesQiyantles  diamètres  Ma,  Mb' (fig.  8)  des 

«nttd'arUcnlation  avec  la  croix,  prouve  qu'ils 

•ue&t  en  même  temps  sur  ces  diamètres  qui  se 

mpakt  à  angle  droit,  comme  on  le  reconnaît 

IBuidon  établit  la  relation  (1)  et  l'expression 

Ici  ^iteues  maxlma  et  minima  indiquées  ci-des- 

tt,  montre  que  pour  le  minimum,  pour  «=  0 

ita=i8(K>,  la  vitesse  de  l'arlire  conduit  est 

âprojection  de  celle  de  Tarbre  conducteur,  tan- 

Ib  que  l'inverse  a  lieu  pour  a  =  90°  et  a  =  270°, 

Miqne  la  vitesse  de  l'arbre  conduit  étant  mo- 

iKotsnément  la  plus  grande,  c*est  la  projection 

M  la  Titciie  de  Tarbre  conduit  qui  est  alors  égale  à  v,  à  la  vitesse  constante  de 

l'arbre  conducteur.  * 

Si  Von  mU  les  variations  de  vitesse  de  l'arbre  conduit,  en  partant  de  b  ou 
ponr  a  =  0,  on  voit  qu'elle  est  d'abord  moindre  que  celle  de  l'arbre  conducteur 
(oQk  9  étaoi  toujours  moindre  que  l'unité),  et  qu'il  reste  en  arrière  ;  puis  son 

■ouTemenl  s'accélère  de  manière  à  ce  que  la  vitesse  devient  égale  à lorsque 

jl  •  COS.  6 

■*  arlTe  en  Ma'  (pour  *  =  90°);  les  arbres  se  rejoignent  alors  par  l'effet  de 
*w  riteiae  d'abord  plus  petite,  ensuite  plus  grande.  L'effet  inverse  se  produit 
1^  0  eo  b\  pais  le  premier  de  ^'  en  a,  enûn  le  second  de  a  en  b. 

Le  point  où  se  produit  l'égalité  de  vitesse  \  =  v  peut  se  calculer  à  l'aide  de 
•^«IBaUon  (2). 

U  valeur  du  retard  et  de  l'accélération  dépend  de  la  grandeur  de  6,  et  par 
■«te  on  peut,  théoriquement,  avec  le  joint  de  Cardan,  obtenir  toute  variation 
»wAie  de  vitesse,  en  inclinant  su£flsamment  les  axes  Tun  sur  l'autre. 

nous  cherchons  à  appliquer  ces  relations  au  calcul  des  éléments  de  la  dispo- 
Uon  imaginée  par  M.  Normand,  nous  en  déduirons  d*abord  aisément  la  valeur 
^port  du  plus  grand  au  plus  petit  rajon  de  la  roue,  qui  doit  être  celui  du 
■''^nm  au  minimum  ou  égal  à 

v. 


COS.  0 


V  COS.  0  COS.*  0  y 

^  ïH>pon  Narie  très-rapidement  avec  l'angle  6 


égal  à  2  pour  0  =  45*); 


^ 
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Ce  défaut  constaté,  M.  Normand  y  a  remédié  d'une  manièR 
simple  et  complète,  qui  réduira  à  peu  de  chose  le  rôle  des  sup- 
ports, des  bois  k  l'aide  desquels  on  s'efforce  d'établir  dans  la 
pratique  une  solidarité  entre  les  cylindres  et  le  marbre,  en  fai- 
sant naître  des  efforts  destructeurs  qui  entraînent  la  torsion  des 
arbres,  mais  au  moins  qui  procurent  une  bonoe  impresaioD,  si 
l'élasticité  de  la  machine  est  assez  grande  pour  que  les  pièces 
cèdent  suffisamment.  Il  lui  a  suffi  à  cet  effet  de  faire  varier  la  hm- 
gueur  des  rayons  du  pignon,  précisément  en  raison  inverse  deb 
vitesse  de  l'arbre.  En  rendant  ce  pignon  ovale,  pendant  que  la 

aussi  avait-on  soin  dans  toutes  les  appltealloiis  da  loint  ée  Cardan  ara  piw 
mécaniques,  de  tout  disposer  pour  qne  9  fât  un  rninltmim.  On  rvtt  aussi  qatk 
roue  ne  doit  pas  théoriquement  être  la  même  pour  agir  dessus  et  dessous  la  oé- 
maUlère  ondulée,  puisque  l'angle  0  varie  pour  ces  deux  positions. 

La  courbe  primitive  de  la  roue  de  M.  Normand  e8t-«lle  l'eHipse  dont  le  gml 
et  le  petit  axe  sont  déterminés  par  le  maximum  et  le  minfnnim,  (m^m  vfé 
ayant  avec  elle  quatre  points  communs,  ceux  appartenant  aux  eitrémiléi  et 
axes  et  par  suite,  en  tous  cas,  en  diffèrent  fort  peu? 

Pour  le  voir  prenons  l'équation  polaire  de  l'ellipse  p  =  — : ,  aWi» 

*^       '^  1  -}-«  COS.  u 

que  le  rayon  vecteur  ait  une  valeur  inverse  de  la  vitesse  de  V  pour  un  ^ 
té  =  a,  tù  étant  mesuré  à  partir  d'une  ligne  horizontale  ;  que  Ton  ait 

V  ^  G 

—  p  =  const.  ou  p  =  - 
r  *  V 

Pour  le  point  maximum  et  minimum,  pour  m=  0  et   u  =  90*,  e'eBl4-^ 
pour  p  égal  au  peUt  axe  et  au  grand  axe«  on  a  donc  : 


«•  =  0  p  =r 


i-^e      V  COS.  d' 


eos.O 
»  :=  90»      p  =  |)  = d'où    e  =  — ain.»  a. 

V 

L'ellipse  ayant  ces  deux  axes,  aura  donc  pour  équation  polaire 

COS.  0 


f  = 


1  «-  ihi.*  •  eoa.  « 


Valeur  fori  diUéreate  de  oelie  de  ^ 

La  courbe  cherchée  aura  donc  seulement  quatre  points  communs  sysc  ^ 
ellipse,  correspondant  aux  extrémités  des  axes  pour  les  valeurs  a  =  0  et  a  =  ^' 
I>onc  théoriquement  on  ne  peut  prendre  pour  la  valeur  de  p  celle  du  nj^  ^ 
l'ellipse.  Celle  déduite  de  la  valeur  de  Y  apparUendra  donc  seule  à  h  couiK 
théorique  qui  sera  o^ale  et  j^ymétr^ue  dans  ses  quatre  cadnuita. 
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lentore  de  la  crémaillère  prend  une  forme  ondulée,  il  restitue 
ne  uniformité  parfaite  au  mouvement  rectiligne  du  mar'bre. 
L'eicelleoce  théorique  de  la  solution  est  démontrée  expérimen- 
tiiement  d*une  manière  incontestable,  par  M.  Normand,  au 
iBoyen  de  son  module,  dans  lequel  les  roues  ovales  ou  circu- 
Wres  agissent  sur  deux  pièces  différentes,  et  donnent  des 
impressions  parfaites  dans  le  premier  cas ,  défectueuses  dans  le 
second. 

Je  n'msisteraî  pas  davantage  sur  cette  curieuse  invention  ; 
Mis  je  crois  rester  dans  la  stricte  vérité  en  disant  qu'en  décou- 
motet  ea  remédiant  à  un  défaut  des  presses  mécaniques,  négligé 
OQ admis  comme  nécessaire  depuis  l'origine  de  leur  invention, 
H.  Normand  a  rendu  à  la  typographie  un  éminent  service,  et  a 
^gnement  complété  son  œuvre  de  construction  de  presses  à 
petit  cylindre  et  à  décharges,  légères  et  expéditîves,  et  ainsi  créé 
nn  système  français,  dont  la  supériorité  est  bien  reconnue.  Elle 
68l  bien  prouvée  par  les  commandes  des  imprimeurs  de  Lon- 
4w8  et  de  New-York,  mieux  encore  que  par  celles  si  nom- 
breuses des  imprimeurs  de  Paris.  Son  modèle  de  démonstration 
«^  une  des  pièces  curieuses  de  TËxposition  de  Londres,  une  de 
^les  qui  font  le  plus  d*honneur  aux  constructeurs  français  aux 
yeux  des  personnes  capables  d'apprécier  ctftle  intéressante  in- 
"v^DitioD,  en  montrant  un  remarquable  échantillon  de  leur  talent 
^<fc  leur  savoir, 

IMPRIMERIE  TYPOGRAPHIQUE. 

après  avoir  passé  en  revue  les  pertetïf  ionnements  apportés  aux 

oatîb  qui  servent  à  l'imprimerie  typographique,  il  semMe  qu'il 

y  a  pen  de  chose  à  ajouter  à  ces  Études  consacrées  surtout  à  la 

description  des  procédés  de  fabrtcaftton.  Nous  aurons  en  effet 

peu  à  dire  au  sujet  des  produits   exposés,  objet  spécial  de 

Wtre  Rapport  comme  Membre  du  Jury  international,  toutefois 

ûous  dirons  quelques  -mots  de  deux  méthodes  que  nous  avons 

^es  pratiquées  dans  deux  imprimeries  de  Londres,  et  de  la 

<piC8tion  de  l'emploi  des  vieux  types,  qui  est  appréciée  de  manière 

^-différente   aujourd'hui  par  des  typographes  de  premier 
ortre. 

^  prenùère  se  rapporte  à  une  manière  de  tremper  le  papier 
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qui  est  employée  actuellement  à  Fimprimerie  du  Times  et  qui 
paratt  avantageuse  pour  de  grands  tirages  de  journaux.  Un  drap 
sans  fin^  passant  à  la  partie  inférieure  dans  une  cuve  pleine 
d'eau  et  tendu  entre  deux  rouleaux,  forme  une  espèce  de  Uble 
à  la  partie  supérieure.  Entraîné  par  le  mouvement  rapide  des 
rouleaux,  il  se  trouve  recouvert  à  la  surface  d'une  mince  coadie 
d'eau,  en  raison  môme  de  cette  vitesse.  Deux  hommes  poiu- 
sent  sur  cette  table  45  ou  20  feuilles  de  papier  qui  est  appli- 
qué sur  la  toile  par  un  cylindre  mobile  placé  au  milieu  et  qui 
s*est  chargé  d*eau.  Ces  feuilles  sont  remises  en  pile  à  TastR 
extrémité,  et  lorsque  celle-ci  est  complète,  elle  est  pressée 
entre  deux  ais,  et  on  laisse  le  papier  se  faire  un  temps  ccnie- 
nable.  La  rapidité  du  travail  commandée  par  le  mouvement  de 
la  machine  est  très-grande,  et  une  opération,  cause  fréquente 
de  retards,  se  trouve  ainsi  considérablement  simplifiée. 

La  seconde  se  rapporte  de  même  à  un  moyen  d*accéléreria 
livraison  des  produits,  question  d'un  si  grand  intérêt  pour  les 
grandes  fabrications.  Je  veux  parler  d'une  étuve  pour  les  feuillet 
tirées,  et  qui,  chauffée  par  une  circulation  d'eau  chaude  de- 
meurant dans  des  limites  de  chaleur  et  d'humidité  détermiràs 
par  les  observations,  d'heure  en  heure,  du  thermomètre  et  de 
l'hygromètre  placés  dans  l'étuve,  opère  un  séchage  parfait  de 
l'impression  en  quinze  ou  dix-huit  heures.  C'est,  on  le  voit,  le 
système  adopté  pratiquement  dans  tous  les  ateliers  de  brochage, 
où  l'on  a  soin  de  suspendre  les  feuilles  à  sécher  au  plafond  des 
ateliers  chauffés,  mais  en  régularisant  cette  action,  en  la  fu- 
sant se  produire,  dans  les  conditions  de  température  et  d'baflû- 
dité,  de  quantité  d'air  convenables,  et  en  l'appliquant  à  des nooD- 
bres  de  feuilles  considérables,  en  n'employant  qu'un  empbœ- 
ment  limité,  l'étuve  étant  remplie  de  cadres  verticaux  roulant 
sur  des  chemins  de  fer  et  garnis  de  cordes  superposées  qui  pe^ 
mettent  de  disposer  des  feuilles  à  sécher  sur  toute  la  hauteur* 

Les  services  que  peut  rendre  une  semblable  disposition  dans 
un  atelier  considérable,  lorsqu'il  s'agit  notamment  de  li\TesdoDt 
on  manque  la  vente,  dont  la  livraison  doit  être  immédiate,  m^ 
paraissent  certains,  et  je  ne  doute  pas  qu'elle  ne  soit  ioiitée, 
d'autant  plus  qu'il  est  facile  de  tout  y  régler  pour  un  sécbap 
parfait  de  l'encre,  en  rendant,  si  on  le  juge  nécessaire,  la  dores 
de  l'exposition  du  papier  imprimé  à  l'étuve  un  peu  plus  grande^ 
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nais  toujours  en  se  mettant  à  Fabri  des  retards  que  causent  les 
temps  pluvieux  dans  la  mauvaise  saison,  pendant  lesquels  les 
feuilles  s'accumulent  d'une  manière  gênante  dans  les  étendages. 
Au  point  de  vue  des  progrès  de  la  typographie,  nous  devons 
citer  le  mode  de  découpage  pour  la  mise  en  train  des  vignettes, 
progrès  accompli  en  France  et  dont  les  excellents  résultats  sont 
appréciés  de  nos  lecteurs.  Notre  habile  imprimeur,  M.  H.  Pion, 
a  mis  à  TExposition  un  découpage  fait  pour  une  impression,  et 
rien  n'attire  plus  l'attention  des  praticiens  que  tous  ces  petits 
morceaux  de  papier  découpés,  laissant  vides  ou  peu  chargées 
toutes  les  parties  du  dessin  qui  doivent  rester  blanches  ou  grises. 
C'est  sous  l'influence  des  graveurs  sur  bois  associés  à  la  fonda- 
tion du  Magasin  pittoresque,  et  qui  sont  si  bien  représentés  aujour- 
d'hui par  Tun  d'eux,  M.  Best,  qui  continue  l'exécution  artistique 
complète  de  cette  belle  publication,  que  les  premiers  essais  ont 
été  tentés  dans  cette  direction.  Il  s'agissait  pour  eux,  en  effet> 
d'obtenir  de  bonnes  impressions  avec  des  gravures  plates,  c'est- 
à-dire  sans  abaisser  la  surface  du  bois  dans  les  parties   qui 
devaient  être  grises,  comme  le  faisait  à  grands  frais  Thompson 
lorsqu'il  importa  en  France  la  gravure  sur  bois  debout  et  les 
méthodes  des  graveurs  anglais.  Ce  fut  à  l'imprimerie  Fournier 
que  s'obtinrent  d'abord,  par  l'application  de  ces  procédés,  les 
plus  belles  impressions  de  vignettes  sur  les  presses  mécaniques 
CD  blanc  de  Dutartre,  conduites  par  Aristide,  degré  de  perfection 
encore  dépassé  par  M.  Claye,  Thabile  élève  et  successeur  de 
M.  Fournier. 

Cet  imprimeur  distingué  voulant  donner  à  ses  impressions  un 
cachet  de  supériorité  au  point  de  vue  de  la  composition,  sem- 
blable à  celui  qu'il  avait  su  leur  donner  comme  tirage,  a  fait 
graver  quelques  vieux  types  exactement  pareils  à  ceux  du  dix- 
^ptième  siècle,  et  les  a  employés,  surtout  dans  les  titres,  avec 
UQ  grand  succès.  Un  imprimeur  de  Lyon,  M.  Perrin,  a  fait  en- 
core plus  radicalement  la  même  révolution  et  avec  un  égal 
succès.  Il  a  fait  graver  une  série  très-complète  de  vieux  carac- 
*cres  et  voit  chaque  jour  des  auteurs  désireux  d'échapper  au 
vPç  moderne,  lui  apporter  des  impressions  de  luxe. 

Si  l'on  cherche  à  analyser  les  causes  de  cette  espèce  de  mou- 
vemeut  rétrograde  en  apparence,  on  devra  d'abord  reconnaître  que 
^^  vieux  types  possèdent  une  fermeté,  une  netteté  typographique 
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toute  particulière  ;  c'est  là  ce  qu'a  pu  y  trouer  le  public 
dont  Topinion  est  favorable,  puisqu'elle  a  déterminé  le  suceès  de 
la  tentative.  Or  il  est  facile  de  reconnaître  dans  les  types  an^aîs 
d'aujourd'hui  la  tradition  des  types  anciens,  sans  aucune  réTolo- 
tion,  sans  désir  de  changer  compléiem^it  ce  qui  se  faisait  aatre- 
fois:  autrement  dit,  sans  avoir  passé  par  les  modÂficaiions 
accomplies  en  France.  Je  les  définirai  en  disant  que  chez  noas 
on  s'est  proposé  de  fondre  les  fins  et  les  pleins  dans  la  lettre  ty- 
pographique  comme  dans  l'écriture,  qu'on  a  poursuivi  une  soi- 
disant  élégance  de  la  lettre;  les  graveurs  anglais,  au  contraire, 
en  conservant  les  longs  empâtements  à  traits  soutenus,  en  tail- 
lant leurs  poinçons  avec  plus  de  fermeté,  ont  conservé  la  netteté, 
la  beauté  de  la  page,  que  l'on  doit  rechercher,  en  typographie, 
bien  plus  que  la  soi-disant  élégance  de  chaque  lettre. 

Le  succès  des  caractères  anglais  dans  toute  l' Europe,  en  Alle- 
magne notamment,  où  ils  ont  remplacé  les  types  français,  monde 
bien,  comme  celui  des  essais  de  retour  aux  anciens  types,  qu'il 
y  a  là  un  sujet  d'otudes  du  phis  haut  intérêt  pour  nos  gravean 
typographes,  d'excellents  modèies  à  bien  'Comprendre  et  à  suivre. 

rMPRESStON  CONTINUE   EN  TAILLE-DOUCE  KU  nOX^H  IK  CTLINOBÇS. 

Procédé  Godch^ux. 

L'impression  en  taJUe-do»ce  •obtenue  à  l'aide  de  planches  dans 
lesquelles  les  tailles  n'ont  qù^e  profondeur  Mtnine  A^ane  des 
traits  d'une  finesse,  d'une  pureté  supérieure  à  celle  qpu'on  peut 
obtenir  par  tout  «utre  procédé.  Mais,  au  point  de  vue  du  prix 
de  revient,  le  tirage  d'une  gravure  en  taiUe*<dou€e,  obtena 
eomme  on  sait,  après  avoir  déposé  du  noir  dans  les  tailles  et 
avoir  péniblement  essuyé  la  surfoce  é&  la  planche,  enlevé  les 
restes  <lu  noir  qni  y  a  été  déposé,  -est  inflniment  plus  drSerle  et 
plos  coûteux  «que  celui  d'une  grvrore  en  relief.  Dans  ce  dernier 
cas,  l'encrage  devient  extrêmement  Sicile;  îH  est  otitenu  par  le 
simple  passage  sur  la  surface  d'un  rouleau  élastique  mnot 
'  d'encre  grasse. 

De  cette  différence  il  réstdte  que  Tinvpression  typographiffoe 
est  bien  moins  coûteuse  qae  celle  en  taille-douee;  et  il  n'y  a 
pour  ainsi  dire  >plus  de  comparaison  possiMe  depuis  que  la  facile 
exécution  de  la  première  a  permis  de  foMenir  par  la  presse 
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mécanique  à  vapeur,  c'est-à-dire  dans  des  conditions  d'un  extrême 
bon  marché. 

Les  essais  pouvant  conduire  à  l'exécution  mécanique  de  l'im- 
pression en  taille-douce  n'ont  jusqu'à  ce  jour  amené  à  rien  de 
satisfaisant  pour  les  seuls  cas  où  il  y  avait  à  se  poser  le  pro- 
blème, c'est-à-dire  pour  des  impressions  relativement  com- 
munes, car  pour  les  gravures  des  artistes  il  n'y  a  pas  de  recher- 
cbes  semblables  à  faire  ;  c'<est  de  perfection  qu'il  s'agit  alors  et 
aallement  de  bon  marché. 

M.  Godchaux,  qui  fait  «n  commerce  considérable  de  cahiers 
d'écriture  pour  les  en&nts,  c'est-4-dire  de  cahiers  réglés  qui 
portent  en  tête  de  chaque  page  un  modèle  d'écriture,  ne  pou- 
nit,  pour  rester  dans  les  prix  voulus,  les  faire  exécuter  qu'en 
typographie,  c'est-à-dire  d'une  manière  imparfaite  par  rapport 
aux  modèles  exécutés  en  taille-douce.  Il  eut  donc  à  se  poser  la 
question  d'imprimer  une  gravure  en  creux  à  très-bon  marché  ; 
c'est  ce  difiScile  problème  qu'il  a  parfaitement  résolu. 

Les  impressions  sur  étoffes  an  rouleau,  celles  sur  papier  peint 
par  le  même  procédé,  constitueat  des  solutions  du  problème  qui 
deyaient  se  pTésenier  tout  naturellement  à  l'esprit  de  M.  God- 
chaux,  mais  les  premiers  résultats  qu'il  obtint  en  cherchant  à 
ap^quer  à  la  solutien  du  problème  qu'il  voulait  résoudre  les 
nioyens employés  pour  les  papiers  peints  faillirent  le  faire  re- 
aoooer  à  son  entreprise,  tant  il  était  loin  du  but  proposé.  C'est 
&i  quittant  les  couleurs  à  la  gomme  pour  en  composer  une  autre, 
ayant  également  l'eau  pour  base  afin  de  pouvoir  enlever  i'esoé- 
dant  par  la  rftcle,  mais  épaisse  et  visqueuse  (dans  laquelle  il 
entre  de  la  glycérine),  en  faisant  graver  des  rouleaux  avec  une 
Snnde  perfection  et  dans  des  conditions  partkulîères  ootnme 
pro&Mideur  des  tailles,  en  modifiant  la  machine  pcnir  éviter  tout 
glisBeBient,  qu'il  est  parvenu  à  de  bons  résultats.  Les  derniers 
cahiers  qu'il  a  mis  &  l'Exposition  de  Londres  sont  supérieurs  A 
^6ttx  qu'il  avait  d'abord  montrés;  l'encre  en  est  indélébile,  piar 
raetion  d'une  oouleur  km  teint  qui  se  OMnbine  à  la  fibre  du  papier, 
tt  l'impression  a  lieu  bien  en  registre  des  deux  côtés  de  la  page. 
Bul  doute  que  •d'heureuses  applications  ne  soient  faites  de  ce 
procédé,  à  mesure  qoe  la  pratique  de  chaque  jour  conduira  à  le 
P^ectionner,  à  bien  des  articles  qui  conviennent  mieux  i  la 
taille  douce  qu'à  la  typographie,  parmi  ceux  utiles  pour  l'édu- 
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cation,  qui  doivent  être  produits  à  grand  nombre  et  obtenus  k 
très-bon  marché. 

IMPRESSIONS  EN  COULEUR  EN  LITHOGRAPHIE,  TAILLE-DOUCE  ET  TYPOGRAPHIE. 

Les  impressions  en  couleur  de  tout  genre  ont  pris  un  gr^uid 
développement  dans  ces  dernières  années.  Tous  les  moyens  pro- 
pres à  les  obtenir  ont  été  utilisés  et  employés  suivant  qn'Ds 
ofifraient  plus  d'avantages  spéciaux  pour  atteindre  un  but  dé- 
terminé. Il  y  a  évidemment  aujourd'hui  un  plus  grand  désir  de 
donner  le  charme  de  la  coloration  au  plus  grand  nombre  d'ob- 
jets possibles,  et  l'impression  en  noir  parait  insuffisante  dans 
nombre  de  circonstances  où  elle  était  seule  appliquée  autrefois. 

La  chromo-lithographie  a  pris,  on  le  sait,  de  beaux  développe- 
ments depuis  l'invention  par  Ëngelmann,  vers  4837,  d'un  châs- 
sis à  repérer  d'une  grande  perfection,  permettant  d'atteindre 
un  haut  degré  de  précision  dans  le  placement  successif  des 
couleurs. 

Plusieurs  maisons  françaises  ont  acquis  une  juste  réputaUoo 
dans  ce  genre  de  travaux;  MH.  Engelmann  et  Graf,  Leniercier, 
Hangard-Maugé,  Dupuy,  Jacommet,  et  beaucoup  d'autres.  Les 
imitations  des  miniatures,  les  représentations  de  vitraux,  et  m 
général  les  travaux  consistant  en  juxtapositions  de  couleurs 
franches,  ont  été  surtout  produits  dans  nos  ateliers.  Nous  ne 
disons  pas  que  l'on  n*ait  absolument  rien  fait  en  France  dans  la 
voie  où  l'Exposition  indique  clairement  que  d'autres  nations 
s'avancent  hardiment,  mais  je  crois  qu'un  enseignement  utife 
doit  être  retiré  de  la  vue  du  développement  qu'ont  reçu  à  l'étrao- 
ger  des  genres  évidemment  trop  peu  cultivés  en  France. 

Les  travaux  archéologiques  ont  été  surtout  exécutés  en  France 
en  chromolithographie,  ainsi  que  je  l'ai  dit.  J'y  rattacherai  le 
coloriage  des  cartes  géographiques.  Le  plan  de  Paris  souterrain, 
exécuté  par  MM.  Avril  frères,  est  un  exemple  de  bonne  applica- 
tion et  de  simplification  apportée  à  cette  manière  d*opérer.  8d 
disposant  pour  chaque  couleur  des  teintes  différentes  formées 
au  moyen  de  hachures  plus  ou  moins  serrées ,  ils  produisent 
pour  chaque  tirage  un  efiTet  équivalent  à  celui  de  l'impression 
de  plusieurs  couleurs,  et  par  suite  de  plusieurs  planches.  Us 
accumulent  ainsi  les  indications  sur  un  plan,  sans  coûter  très- 
cher. 
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En  Angleterre  les  travaux  de  chromolithographie  ont  suivi  une 
3.irection  autre  qu'en  France;  la  popularité  de  l'aquarelle  dans 
ce  pays  a  fait  le  succès  des  imitations  que  l'on  a  pu  en  produire. 
LT aquarelle  exécutée  par  les  procédés  de  la  chromolithographie 
y  est  très-goûtée,  et  l'on  voit  à  l'Exposition  un  grand  nombre 
<l'<Buvres  vraiment  remarquables.  Il  est  impossible  que  nous 
négligions  cette  voie,  sous  le  prétexte,  que  j'ai  entendu  souvent 
éooncer,  que  les  aquarelles  n'étaient  pas  très-goûtés  en  France. 
C'est  à  nos  artistes  à  faire  comprendre  un  genre  trop  peu  appré- 
cié, et  à  faire  l'éducation  du  public.  Il  y  a  là  pour  un  grand  nom* 
bre  de  personnes  qui  ont  étudié  le  paysage  et  qui  ont  tiré  très-peu 
d'avantages  matériels  de  leurs  travaux,  une  application  à  faire 
de  leurs  talents,  fort  utile  pour  le  public  et  pour  eux-mêmes. 

£n  Allemagne,  ce  ne  sont  plus  les  aquarelles  que  l'on  s'est 
proposé  d'imiter,  mais  bien  de  véritables  tableaux,  et  ce  genre, 
secondé  par  le  goût  généralement  répandu  à  Munich  et  à  Berlin 
pour  tout  ce  qui  rappelle  les  œuvres  d'art,  a  pris  des  développe- 
ments très-intéressants.  Quelques  œuvres  ont  un  mérite  réel, 
sont  vraiment  très-agréables ,  et  montrent  aux  personnes  les 
moins  bien  disposées,  qu'il  s'agit  là  d'un  genre  que  nous  aurions 
tort  de  négliger,  qui  peut  trouver  d'utiles  applications  dans 
notre  industrie,  en  même  temps  qu'il  procurera  des  jouissances 
artistiques  aux  classes  peu  fortunées,  où  il  est  à  souhaiter  que  le 
goût  des  arts  se  développe  davantage  chaque  jour. 

C'est  en  imprimant  directement  sur  une  toile  préparée  à  peu 
près  comme  pour  la  peinture  à  l'huile,  employée  au  lieu  de  pa- 
pier, que  s'obtiennent  ces  tableaux,  qui,  vernis,  rappellent  agréa- 
blement la  peinture  à  l'huile,  et  sont  comme  elle  résistantes  à 
l'air,  par  suite  assurées  d'une  grande  durée,  les  couleurs  étant 
préparées  au  vernis  gras. 

Impression  en  couleur  en  taille^douce.  On  a  depuis  longtemps 
employé  les  procédés  de  la  taille-douce  pour  le  coloriage  des 
planches  des  ouvrages,  de  l'histoire  naturelle  notamment,  mais 
dans  ces  dernières  années  un  habile  graveur,  M.  Desjardins,  s'est 
voué  à  étendre  cette  application ,  et  l'a  poussée  jusqu'à  l'imi- 
tation très-intéressante  d^  peintures  à  l'huile. 

Le  principe  vraiment  nouveau ,  et  fécond  eu  conséquences 
commerciales  par  l'économie  qu'il  introduit  dans  ce  genre  de 
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production,  qu'il  a  introduit  dans  ses  travaux,  c'est  que  le 
nombre  de  couleurs  différentes  et  par  suite  de  tirages  néces* 
saires  pour  obtenir  la  gamme  de  toutes  les  couleurs  possibles, 
est  beaucoup  moindre  qu'on  ne  l'a  cru  jusqu'ici.  Avec  quatre 
planches,  c'est-à-dire  avec  les  trois  couleurs  primitives  et  do 
brun  pour  les  ombres  et  pour  foncer  les  teintes,  pendant  que  k 
travail  de  la  gravure  permet  de  les  éclaircir  en  les  mélangeaot 
de  blanc,  il  a  obtenu  des  résultats  très-remarquables. 

L'imitation  de  tableaux  à  l'huile,  que  M.  Desjardins  a  pour- 
suivie en  s' avançant  dans  cette  voie  et  en  utilisant  la  ressource 
que  lui  fournit  la  taille-douce  de  faire  varier  tes  épaisseurs  de 
couleur^  a  eu  un  véritable  succès.  Ses  imitations  de  marines,  qû 
figurent  à  l'Bxposîlion,  forment  de  petits  tableaux  très-agréables, 
qui  se  sont  assez  bien  vendus  et  aur^ûent  mérité  de  se  vendre 
à  des  nombres  encore  phis  censidérables. 

Chromoiypograpkie.  Les  impressions  typographiques  en  coir 
leur,  compayrées  à  celles  que  l'on  obtient  au  moyen  de  la  liflMK 
graphie,  offrent  une  supériorité  incontestable  au  point  de  vse 
de  récoBOcoie  du  tira^pe  (en  ne  tenait  pas  compte  de  la  diffieriké 
d'obtenir  un  repérage  aussi  exact], mais  en  même  temps  uneinié- 
riorité  aussi  réelle  au  point  de  vue  de  l'exécution  des  plandies, 
qui  sont  autant  de  coûteuses  gravures  en  relief. 

Sans  parler  du  procédé  ordinaire,  qui  donne  d'excellents  résol- 
tats  entre  les  mains  de  quelques  habiles  imprimeurs,  au  premier 
rang  desquels  on  doit  citer  M.  Silbermann  (de  Strasbourg),  el 
même  des  produits  à  bon  marché  lorsque  le  tirage  est  très-eos- 
sidérable^  et  que  par  suite  les  frais  d'établissement  des  plancket 
deviennent  minimes  pour  chaque  exemplaire,  on  voit  que  ks 
moyens  d'accrottre  le  domaine  de  la  chromotypographie  se 
réduisent  à  deux,  savoir  : 

i^  Dimlniier  le  prix  de  gravure  des  diverses  planches,  ce  qui 
ne  peut  résulter  que  d'améliorations  dans  les  procédés  physieo* 
chimiques  pcopres  à  produire  à  bon  mareké  des  gravures  m 
relief^  qui  s'appliquent  tout  naturellement  à  l'exéeultoii  de  pi»- 
ches  souvent  peu  chargées  de  détails,  où  il  y  a  plus  sonveotà 
obtenir  des  fonds  que  des  travaux  délicats.  Sous  ce  rapport  k 
procédé  de  M.  Dulos  pourra  rendre  de  graods  services. 

2»  Diminuer  le  nombre  des  planches,  c'est-àslire  suivre  la  voie 
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Ddiquée  par  M.  Desjardins,  produire  des  couleurs  fondues  par 
I  joxtapoeition  des  couleurs  élémentaires  en  éléments  assez 
ÛDÎmes  pour  qu'elles  se  fondent  à  l'œil  à  petite  distance.  C'est 
îe  que  tente  l'habile  artiste  dont  nous  parlons.  L'exécution  des 
liaocbes  devient  difiBcile  et  coûteuse ,  mais  n'en  ofiTre  pas 
Doins  des  avantages  importants  pour  les  impressions  en  cou- 
eurs  tirées  à  un  grand  nombre  d'exemplaires,  chacune  d'elles 
«mplaçant  plusieurs  planches  ordinaires  et  par  suite  plusieurs 
trages. 

M.  Best,  l'habile  graveur  et  imprimeur  du  Magasin  pittoresque^ 
iit  arrivé  aussi  de  son  côté  au  même  résultat.  Il  expose  une 
iqnarelle  imprimée  à  la  presse  mécanique  au  moyen  de  quatre 
planehes  seulement,  qui  est  vraiment  agréable  à  l'œil,  et  qui  a 
été  imprimée  à  4  0»000  exemplaires  pour  un  éditeur  de  Londres. 
Avant  d'abandonner  ce  sujet,  je  dirai  un  mot  d'un  perfection- 
nement introduit  par  l'habile  M.  Derriey,  dans  la  manière  de 
pointer  la  feuille  pour  les  impressions  successives,  de  telle  sorte 
qo*elW  ne  puisse  pas  varier,  periectionnement  dont  la  pratique 
loi  a  démontré  la  nécessité  pendant  l'impression  en  couleur  de 
WD  spécimen,  car  c'est  toujours  là  une  des  difficultés  de  la  chro- 
■^typographie.  Les  pointures  aiguës  ^ui  percent  des  trous  dans 
U  iémUe  de  papier  à  un  tirage,  trous  qui  servent  à  replacer  la 
feaille  dans  une  position  identique  pour  le  tirage  suivant,  ne 
donnent  pas  une  sécurité  absolue.  Les  trous  s'agrandissent  à 
mttore  qu'on  les  utilise  et  suivant  que  la  pointure  aiguô  est 
phis  M  mcMBs  saillante  relativement  à  la  fieuiUe  du  papier,  des 
déplacements  de  celle-ci  se  produisent. 

M.  Derriey  a  obtenu  de  meilleurs  résultats  en  enlevant  des  petiÉs 
ditqoes,  en  faisant  de  petits  trous  ronds  dans  le  papier  au  moyen 
d'un  petit  découpoir  dont  il  expose  le  modèle.  Ces  trous  rentrant 
sur  la  partie  cylindrique  des  pointures  fixent  la  feuille  d'une 
manière  assurée,  à  l'abri  de  variations  qui  compromettent  la 
PcAoision. 

MACHINE  SUISSE  A  PLIER  ET  A   BROCHER. 

^  brochage  des  livres  parait  à  première  vue  une  des  induS'» 
locales  plua  difficiles  à  soustraire  au  travail  manuel,  et  les  opé- 
ntiûus  des  ouvrières  qui  consistent  à  plier  et  à  coudre  tes  feuil* 
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les  d'un  livre,  semblent  peu  susceptibles  d*étre  effectuées  par 
machines.  Aussi  ai-je  été  fortement  intrigué  en  découvrant,  tu 
milieu  des  machines  venant  de  Suisse,  un  appareil  d*un  asped 
tout  particulier  et  qui,  d'après  les  produits  qui  étaient  placés  i 
côté,  devait  avoir  pour  but  de  plier  et  piquer  les  feuilles  im> 
primées. 

J'emprunterai  quelques  détails  sur  cette  curieuse  machine,  i 
une  notice  en  allemand,  que  le  représentant  du  conslrnctenra 
bien  voulu  nous  donner  après  avoir  fait  marcher  la  machine. 

L'idée  première  de  la  machine,  l'invention  de  son  orgise 
opérateur  essentiel  et  nouveau,  est  due  à  un  relieur  nommé 
Sulzberg.  Il  s'associa  avec  un  mécanicien,  nommé  Graf,  poor 
exécuter  la  première  machine,  qui  fut  exposée  à  la  foire  de 
Leipzig  en  4859.  Cette  machine  marchait  imparfaitement,  mais 
bientôt,  avec  le  concours  d'un  habile  mécanicien  nommé  Tan- 
ner, ils  l'amenèrent  à  un  haut  degré  de  perfection. 

La  machine,  mue  à  bras  par  un  homme,  ou  mieux  par  la  Ta- 
peur, plie,  pique  et  satine  au  moins  mille  feuilles  à  l'heure,  d 
peut  aller  au  delà  si  l'ouvrier  margeur,  qui  place  la  feuille  sur  la 
table  de  la  machine,  est  habile. 

Pour  les  journaui,  comme  une  marge  régulière,  obtenue  en 
plaçant  deux  lettres  de  la  feuille  sous  deux  pointes  de  la  machine, 
comme  nous  allons  l'expliquer  plus  loin ,  n'est  plus  nécessaire, 
que  l'on  peut  se  contenter  d'une  pliure  moins  parfaite  ;  on  peut 
obtenir  plus  de  rapidité.  M.  Tanner,  empruntant  un  organe  qoi 
se  trouve  dans  des  machines  à  enveloppe ,  un  tuyau  percé  de 
trous  à  sa  partie  inférieure,  dans  lequel  un  soufiQet  produit  une 
aspiration,  put  supprimer  l'ouvrier  margeur,  le  tube  venant  i 
chaque  mouvement  de  la  machine  enlever  une  feuille  do  tas 
placé  près  de  la  table  pour  l'étendre  sur  celle-ci.  La  machine 
peut  alors  plier  d'équerre,  quatre  ou  cinq  fois,  suivant  qu'il  est 
nécessaire,  2,800  à  3,000  feuilles  à  l'heure. 

Expliquons  maintenant  la  manière  d'opérer  de  la  machine, 
en  décrivant  l'opération  pour  la  première  qui  est  la  plus  com- 
pliquée. 

Le  margeur  ayant  mis  la  feuille  sur  la  table  supérieure,  â  li 
place  indiquée  par  les  deux  pointures,  qu'il  fait  coïncider  avec 
deux  lettres,  deux  signes  quelconques,  mais  toujours  les  mêmes 
pour  chaque  feuille ,  un  couteau  vertical  descend  et  entraîne  la 
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éuille  par  Bon  milieu  à  traTers  une  fente  pratiquée  au  milieu  de 
a  table ,  la  plie  en  deux  par  conséquent.  C'est  là,pournouB, 


l'organe  opérateur  nouveau  et  fonctionnant  fort  bien,  qui  doit 
faire  le  succès  de  cette  naachine.  Le  couteau  remonte  immédia- 
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tSment,  pendant  que  la  feuille  est  poussée  par  un  second  couteii 
vertical,  allant  de  gauche  à  droite,  ce  qui  forme  un  second  pli  i 
angle  droit  avec  le  premier.  Le  milieu  de  la  feuille  ainsi  pliée, 
se  trouve  alors  en  face  d'une  paire  de  cylindres  cannelés,  dont 
nous  indiquons  plus  loin  l'usage.  C'est  en  ce  moment  que  s'ef- 
fectue la  piqûre.  Deux  aiguilles,  ayant  entre  elles  récartemol 
voulu,  percent  la  feuille  en  son  milieu,  et  tirent,  à  l'aide  de  cro- 
chets qui  les  terminent,  le  fil  qui  se  déroule  d'une  bobine,  etfui 
est  coupé  à  la  longueur  convenable  par  des  ciseaux  qui  fnt 
partie  de  la  machine.  Enfin  la  feuille  est  pliée  une  troisième  fois, 
par  le  mouvement  horizontal  d'un  couteau  en  forme  de  T,  i 
angle  droit  avec  le  second.  La  feuille  est,  par  ce  couteau,  poussée 
par  son  milieu,  et  elle  s'engage  entre  les  cylindres  cannelés,  qm 
en  tournant  Tentralnent  à  travers  un  laminoir  qui  la  satine.  Eik 
tombe  de  là  dans  une  boîte  qui  reçoit  les  feuilles  pliées  et  sath 
nées,  et  ({ui  sont  facilement  réunies,  après  un  assemblage, ei 
un  volume  au  moyen  d'un  peu  de  colle  forte,  qui  colle  surk 
dos  toutes  les  extrémités  des  fils  qui  sortent  de  chaque  feuille. 
Après  le  séchage,  il  n'y  a  plus  qu'à  coller  la  couverture,  pooi 
avoir  le  volume  broché  avec  une  solidité  parfaitement  satisU- 
santé. 

POINÇONNEUSE   DE  WOOO. 

Depuis  quelque  temps ,  Vimportante  industrie  anglaise  di 
façonnage  du  papier,  la  gtationmery,  a  adopté  et  appliqué  ditf 
une  foule  de  cas  le  système  de  pratiquer  dans  le  papier  uoefook 
de  petits  trous  cylindriques  coDtîgus ,  de  manière  à  déterauoa  * 
une  ligne  de  rupture  par  le  moiiàdre  effort.  Ce  système  appM 
aux  timbres-poste ,  a  semblé  assies  avantageux  pour  que  Tob 
ait  fait,  en  France,  une  obligation  à  Tentrepreneur  de  cette  ft- 
brication  d'en  faire  l'application  à  ses  produits.  NousdonooDsb 
figure  de  la  machine  exposée  par  M.  Wood  (de  Londres),  des- 
tinée à  effectuer  cette  opération.  Elle  se  compose  d'une  forte 
pièce  horizontale ,  glissant  entre  deux  coulisses  verticales  ei 
suspendue  à  un  arbre  au  moyen  de  deux  colliers  d'exceutn- 
ques  circulaires.  En  tournant  cet  arbre  à  la  main,  à  l'aide  d'un 
petit  volant  monté  sur  son  extrémité ,  on  fait  monter  ou  te- 
cendre  cette  pièce  horizontale,  à  laquelle  est  adaptée  la  C^  | 
la  masse  de  petits  poinçons  d'acier  destinés  à  faire  des  trost 
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dans  le  papier.  Sur  la  table  est  une  pièce  eD  cuivre  portftit 
des  trous  qui  correspondent  à  chaque  poinçon,  ]a  lunette  de 
ehicun  d'eux . 


Ceci  compris,  on  voit  qu'il  suffira  de  placer  une  feuille  de 
papier  sur  Id  table  pour  pratiquer  une  série  de  trous  à  la  place 
ijneloQ  voudra  ,  en  faisant  faire  un  tour  au  petit  volant,  et  par 
inite,  eu  faisant  occuper  successivement  à  la  feuille  diverses  posi- 
tiom  d'après  des  guides  disposés  sur  la  table ,  de  faire  sembla- 
blement,  sur  des  séries  de  feuilles ,  telles  opérations  de  poinçon- 
nage que  l'on  voudra. 


SB  iiiarsfiio] 


CLASSE  29. 


MATÉRIEL 


>>-  »  H^' 


Par  m.  SAINT-EDMK. 


Des  trente-six  classes  dont  se  compose  F  Exposition  de  Lod- 
dres,  celle  qui  attire  le  moins  les  regards  des  visiteurs,  touti  b 
fois  à  cause  de  son  apparence  modeste  et  du  peu  d'abondance  de 
ses  produits,  c'est  la  classe  vingt-neuf,  dont  le  titre  officiel  est 
Matériel  de  renseignement  élémentaire,  —  A  Torigine,  le  pro- 
gramme détaillé  de  cette  classe,  arrêté  par  les  commissaires 
de  S.  M.  la  reine  d'Angleterre,  s'appliquait  à  l'enseignement  en 
général,  dont  il  embrassait  tous  les  degrés;  cependant,  dès  le 
début  de  ses  travaux,  la  commission  française  pensa  dcToir  ré- 
duire le  sujet  au  point  de  vue  purement  élémentaire  ;  toutefois, 
pour  laisser  à  cette  classe  une  latitude  plus  grande,  la  commis- 
sion adopta  pour  elle  la  subdivision  suivante  : 

\^  Moyens  d'enseignements,  livres  et  objets  compris  sous  li 
dénomination  générale  de  matériel  classique  ; 

S"*  Travaux  d'élèves  obtenus  à  l'aide  de  ces  moyens. 

Quel  but  se  proposait-on,  en  consacrant  une  classe  entière  i 
l'enseignement^  si  ce  n'est  le  suivant  :  établir  un  concours  is- 
ternational  dans  lequel  toutes  les  nations  seraient  appelées  à 
exposer  leurs  méthodes  d'enseignement  et  les  résultats  qu'elles 
en  obtiennent?  L'entreprise  a-t-elle  été  couronnée  de  succès? De 
toutes  les  nations,  trois  seulement,  la  France,  l'Angleterre,  k 
Zollverein,  ont  répondu  à  l'appel  qui  leur  était  fait  ;  les  autres, 
ou  n'ont  pas  compris  le  vrai  sens  de  la  question,  ou  n'ont  pas 
voulu  en  tenir  compte.  Chacune  des  trois  nations  que  nous  T^ 
nons  de  nommer  possède  une  [exposition  spéciale  consacrée  au 
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matériel  de  renseignement  ;  ailleurs  on  rencontre  çà  et  là  des 
instruments,  des  livres  qui  ont  trait  à  Téducation,  mais  qui  ne 
composent  nullement  une  exposition  d*ensemble.  De  quel  senti- 
ment étaient  animés  les  membres  de  la  commission  française, 
en  limitant  le  concours  à  Tinstruction  élémentaire?  Peut-être 
espéraient-ils  qu'il  surgirait  un  remède  à  l'atonie  dont  se  trouve 
frappée  l'éducation  primaire  en  France  ;  il  n'en  a  pas  été  ainsi. 
—  Le  point  de  départ  de  la  civilisation  d'un  État  repose  sur  la 
nécessité,  pour  chacun  de  ses  membres,  de  savoir  lire,  écrire  et 
compter;  ce  n'est  qu'à  la  condition  qu'il  possède  cette  éducation 
obligatoire  que  l'homme  est  digne  d'occuper  son  rang  dans  la 
société.  Suffit' il  pour  atteindre  ce  but  d'augmenter  le  nombre 
des  instituteurs?  En  France,  il  est  entièrement  suffisant  ;  la  moin- 
dre commune  possède  son  école  primaire,  à  côté  de  laquelle 
existe  le  plus  souvent  une  école  des  frères,  souvent  même  une  ou 
plusieurs  écoles  libres,  selon  le  chifire  de  la  population. 

Le  mal  existe  cependant  et  il  est  grave  ;  chaque  année  en  effet, 
ù  l'époque  du  tirage  au  sort,  on  constate  une  nombreuse  popu- 
lation masculine  ne  sachant  ni  lire  ni  écrire  ;  nous  ne  parlons 
pas  de  la  classe  féminine,  mais,  au  dire  de  personnes  compé- 
tentes, le  nombre  des  ignorantes  absolues  est  encore  plus  con- 
sidérable. En  devrait-il  être  ainsi  au  sein  d'une  nation  aussi 
versée  dans  les  sciences  que  la  France  !  Le  seul  et  unique  re-. 
ffiède  à  ce  déplorable  état  de  choses  est  de  décréter  cet  enseigne- 
ment primitif  obligatoire  ;  il  est  urgent  de  voter  une  loi  répres- 
sive contre  les  parents  qui  sont  assez  coupables  envers  leurs 
enfants  pour  les  priver  d'une  instruction  indispensable,  que 
l'État  donne  à  tous  gratuitement.  De  pareilles  lois,  très-sévère- 
ment conçues,  existent  en  Allemagne,  en  Prusse,  dans  la  confé- 
dération nommée  Zollverein  ;  la  France  et  l'Angleterre  sont  les 
seuls  pays  où  le  nombre  de  personnes  ignorantes  des  premiers 
éléments  soit  aussi  considérable. 

Voilà  une  des  plus  graves  réflexions  que  doive  inspirer,  selon 
oous,  la  création  à  l'Exposition  universelle  d'une  classe  relative 
à  l'enseignement  élémentaire. 

Longtemps  livré  à  la  routine,  l'enseignement  de  la  lecture  est 
devenu  l'objet  de  sérieuses  études  ;  des  méthodes  bien  diverses 
ont  été  successivement  proposées.  Celles  qui  sont  le  plus  en  usage 
reposent  sur  la  base  synthétique  :  la  méthode  d'épellation  vul- 
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gaire,  la  méthode  de  Port-Royal,  la  méthode  syllabique  qui  est 
adoptée  dans  la  plupart  des  établissements  d'enseignement  pri- 
maire ;  cette  dernière  consiste  à  présenter  aui  enfants  les  syllabes 
toutes  formées,  dans  des  tableaux  gradués,  et  alors  à  leur  faûre 
lire  la  syllabe  tout  d*un  jet,  sans  la  décomposer.  Quelques  maiires 
ont  recours  à  la  méthode  analytique,  qui  consiste  à  familiariser 
l'enfant  avec  des  mots  et  à  les  lui  faire  retrouver  ensuite  ;  celte 
méthode  fit  un  grand  bruit  sous  le  nom  de  M.  Jacotot,  qui  Ta 
suscitée  en  4 '790,  mais  elle  n'a  jamais  été  admise  dans  les 
primaires  du  gouvernement.  À  côté  de  ces  diverses  méthode 
classiques  vient  se  ranger  le  procédé  mécanique  de  lecture  et 
d'écriture.  Celui  qui  a  eu  le  plus  de  succès  jusqu'à  présent  est 
dû  à  M.  Fallempitl,  et  fut  honoré  d'une  mention  à  rExposîtion 
universelle  de  4855.  Rien  de  plus  simple  que  cet  enseignement 
mécanique  :  deux  disques  concentriques  portent,  l'un  les  lettres 
servant  à  former  les  syllabes,  l'autre  les  syllabes  qui  composent 
les  mots.  Le  maître  fait  mouvoir  les  disques  par  derrière ,  et  les 
élèves  voient  apparaître  dans  de  petites  fenêtres  entaillées  dans  le 
tableau,  qui  cache  les  disques,  la  syllabe  ou  le  mot  qu'ils  doivent 
apprendre  à  épeler,  et  cela,  sans  être  distraits  par  la  présence  des 
autres  lettres.  —  M.  Lallement,  instituteur  primaire,  expose,  c^ 
année,  un  appareil  destiné  à  apprendre  à  lire  et  à  écrire  ;  il  est 
encore  plus  simple  :  les  lettres  sont  écrites  sur  des  fiches  de  bois, 
et  à  mesure  que  le  mattre  les  range  sur  un  casier  exposé  à  la  vne 
des  élèves,  ceux^i  doivent  exécuter  le  même  travail  sur  leur  casier 
particulier  ;  on  fait  former  ainsi  successivement  aux  élèves  ks 
syllabes  et  les  mots. 

A  en  juger  par  les  livres  de  lecture  qui  existent  dans  l'Expo- 
sition anglaise,  les  mêmes  méthodes  sont  suivies  dans  les  deia 
pays  pour  atteindre  le  même  but  ;  seulement  nous  n'avons 
aperçu  aucun  système  mécanique  de  lecture,  ni  d'écriture.  Ge 
n'est  pas  un  reproche,  car  nous  sommes  peu  partisan  de  ces  pro» 
cédés,  tout  au  plus  bons  à  employer  avec  des  natures  par  trop 
déshéritées.  L'enseignement  de  l'écriture  atteint  un  très-haut 
degré  de  perfection  dans  les  écoles  primaires  ;  il  faut  reconnaître 
que,  sous  ce  rapport,  les  enfants  qui  les  fréquentent  laissent  bien, 
loin  d'eux  les  élèves  des  établissements  d'enseignement  supérieur. 
D'excellentes  méthodes  sont  mises  en  pratique  pour  tirer  parti  de 
cet  instinct  d'imitation  qui  est  inné  chez  l'enfant  :  méUiode  de 
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[Nire imitation,  de  calque^  méthode  mécanique,  elles  réussissent 
toutes  à  merveille  dans  les  écoles  primaires  ;  aux  distributions  de 
prix  certains  cahiers  exposés  aux  yeux  du  public  sont  de  vraies 
œuTres  d'art  dans  ce  genre.  —  L'éducation  première,  que  TÉtat 
doit  rendre  obligatoire,  se  borne  à  la  lecture,  l'écriture,  la  con- 
naissance des  quatre  règles  du  calcul  ;  mais  l'éducation  élémen- 
taire que  recelé  primaire  peut  fournir  aux  enfants  qui  la  fréquen- 
tent s'élève  à  un  degré  plus  élevé.  Si  une  trop  grande  partie  de  la 
population  des  communes  reste  dans  l'ignorance  ou  conserve  son 
éducation  excessivement  bornée,  il  faut  l'attribuer  à  une  honteuse 
avidité  de  la  part  des  parents,  qui  ont  hâte  de  recouvrer  les  frais 
que  leur  ont  causé  leurs  enfants,  et  qui  cherchent  à  les  utiliser 
dès  qu'ils  leur  jugent  la  force  de  travailler  manuellement;  c'est 
alors  que  le  maître  d'école  pourrait  intervenir  et  plaider  la  cause 
de  l'instruction. 

Mais,  pour  peser  sur  la  volonté  de  ces  natures  si  difficiles  à 
persuader,  pour  les  amener  à  comprendre  que  leur  intérêt  même, 
si  ce  n'est  leur  devoir  de  parents,  exige  le  développement  de 
l'intelligence  chez  leurs  enfants ,  il  faudrait  que  les  habitants  de 
la  commune  eussent  de  la  considération,  du  respect  pour  l'insti- 
tuteur. Or,  surtout  dans  la  campagne,  la  considération  se  mesure 
^  la  position  financière,  et  celle  de  l'instituteur  est  bien  humble 
^  France.  Grâce  aux  nobles  efforts  du  ministre  actuel  de  l'ins- 
tmctioB  publique,  le  traitement  de  tous  les  instituteurs  primaires 
comptant  cinq  années  de  service,  vient  d'être  élevé  à  700  francs. 
^  Wiigtième  de  ceux  qui  comptent  de  dix  à  quinze  années  d'ac- 
tivité recevront  une  indemnité  qui  portera  leur  traitement  à  800 
et  900  francs.  L'élévation  du  traitement  courra  à  dater  du  4  •'  jan- 
ncr«63. 

100000  francs  sont  répartis  entre  les  institutions  comptant 
moins  de  400  francs  de  traitement.  60  500  francs  sont  destinés  à 
des  secours  à  donner  aux  instituteurs  que  les  infirmités  ou  l'âge 
éloignent  du  service. 

Mais  là  ne  serait  pas  l'obstacle,  si  Tinstituteur  pouvait  haute- 
ment donner  ses  avis  sans  craindre  de  perdre  les  ressources  pé- 
cuniaires d'où  dépend  l'existence  journalière  de  sa  famille;  le  mal 
^1  consiste  dans  la  dépendance  sous  laquelle  il  se  trouve  par 
apport  au  maire,  dont  il  est  le  secrétaire,  et  au  curé,  dont  il 
est  fréquemment  le  servant  à  l'église.  11  serait  de  la  plus  grande 
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nécessité,  dans  rintérêt  de  l'enseignement  primaire,  de  faire  ea 
sorte  que  Tinstituteur  trouvât,  dans  son  école,  une  sabyentloB 
suffisante  à  son  existence,  et  qu'utie  loi  s'opposât  à  cette  serritude 
intéressée  dans  laquelle  se  trouve  Tinstituteur  auprès  de  ces  deux 
autorités  locales. 

A  cette  condition,  les  services  que  l'instituteur  rendra  à  Yent- 
seignement,  s'accroîtront  en  raison  même  de  l'influence  morale 
dont  il  jouira. 

La  France,  l'Angleterre,  et  le  Zollverein,  avons-nous  dit^  sont 
les  seules  nations  qui  aient  une  exposition  spéciale  destinée  an 
matériel  de  l'enseignement;  pour  les  autres,  il  faut  parcourir 
l'Exposition  pour  rencontrer  ce  qui  a  trait  à  la  question.  lioas 
devons  dire,  que  dans  la  salle  que  TAngleterre  consacre  de  nom 
au  matériel  de  l'éducation,  nous  avons  remarqué  une  collectioD 
de  jouets  bien  plus  riche  que  celle-  de5  objets  relatifs  à  Téduca* 
tion  :  ces  jeux  sont  du  reste  très-beaux,  la  plupart  en  ivoire,  ^ 
conditionnés  avec  tout  le  confortable  anglais;  on  remarque  qœ 
les  jeunes  Anglais  sont  épris  des  jeux  de  billard;  il  y  ea  Bde 
toutes  sortes,  et  tous  portent  des  noms  éminemment  belliqueux: 
Game of  the  Amstrong gun^  Game  of  war... 

Les  machines  â  calculer  ont  en  Angleterre  la  même  vogue  qu'en 
France.  Notre  opinion  à  cet  égard  est  qu'il  y  a  intérêt,  pour  Feo- 
seignement  du  calcul,  à  suivre  la  vieille  méthode  qui  consiste  à 
faire  compter  les  enfants  au  tableau  devant  leurs  camarades  qw 
suivent  à  la  plume  sur  leur  cahier.  Nous  avons  vu  beaucoup  d'ap- 
pareils mécaniques  destinés  à  exécuter  rapidement  les  calcok 
dans  les  bureaux,  les  administrations.  L'instrument  qui  nous  a 
paru  le  plus  perfectionné  dans  ce  genre,  est  l'arithmomètre  <k 
M.  Thomas,  de  Golmar,  déjà  honoré  d'une  mention  à  l'Exposition 
de  4855.  L'auteur  dit,  dans  sa  note,  qu'à  l'aide  de  son  instrumeot 
on  fait  une  multiplication  de  2  nombres,  de  8  chiflres  chaque,  en 
iS  secondes,  la  division  d'un  nombre  de  16  chifi^res  par  un  nom- 
bre de  8  chiffres  en  24  secondes;  une  minute  suffit  pour  l'extrac- 
tion de  la  racine  carrée  d'un  nombre  de  46  chiffres.  Cet  instro- 
ment  a  en  outre  l'avantage  d'une  grande  modicité  de  prix. 

L'enseignement  élémentaire  s'élève  à  un  degré  plus  élevé  (p0 
l'enseignement  primaire  :  ce  dernier,  nous  l'avons  déjà  dit,  se 
borne  à  la  lecture,  l'écriture,  l'orthographe  usuelle,  le  calcul. 

Mais  l'enseignement  élémentaire  comporte  de  plus  :  l'arithmé- 
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commerciale,  les  éléments  de  géométrie,  de  mathéma- 
tiques appliquées,  le  dessin,  des  notions  d'astronomie,  de  phy- 
sique, de  chimie  et  même  de  botanique  rurale. 

Des  établissements  de  TÉtat,  très-renommés  sous  le  nom 
d'écoles  d*arts  et  métiers,  ont  pour  but  de  donner  aux  jeunes  gens 
qui  se  destinent  à  Tindustrie  en  général,  aux  chemins  de  fer,  au 
service  des  bateaux  à  vapeur,  etc.,  l'instruction  nécessaire  pour 
en  faire  des  contre-maîtres,  des  dessinateurs,  des  ouvriers  ins- 
truits. Ces  écoles,  au  nombre  de  trois^,  possèdent  chacune 
300  élèves. 

Les  études  ont  une  durée  de  trois  ans  ;  elles  se  divisent  en 
instruction  théorique  et  en  instruction  pratique  :  l'instruction 
théorique  prend  5  heures  de  la  journée  de  travail  ;  son  programme 
se  compose  de  : 
Arithmétique; 

Algèbre  jusqu'au  deuxième  degré  inclusivement  ; 
Géométrie; 

Trigonométrie  rectiligne; 
Éléments  de  géométrie  descriptive; 
Mécanique  géométrique  et  industrielle; 
Éléments  de  physique  et  de  chimie. 

Le  dessin  est  réparti  entre  les  trois  années  d'études,  de  même 
Veoseignemcnt  du  français,  de  l'histoire,  de  la  géographie  et  de 
la  comptabilité. 

L'instruction  pratique  occupe  7  heures  de  la  journée  et  se 
donne  dans  quatre  ateliers  : 
Les  tours  à  modèles  [travail  du  bois)  ; 
La  fonderie; 
Les  forges  ; 

L'ajustage  (ce  dernier  reçoit  à  lui  seul  les  3/4  des  élèves). 
La  commission  pour  l'Exposition  de  Londres  [section  de  l'ins- 
truction], a  demandé  au  ministre  que  les  écoles  d'agriculture  et 
d'arts  et  métiers  envoyassent  à  l'Exposition  les  livres  et  autres 
documents  relatifs  à  l'instruction.  —  Les  écoles  d'Aix,  Angers  et 
Chàlons  ont  donc  envoyé  à  l'Exposition ,  d'une  part,  les  livres, 
documents,  etc.,  capables  de  mettre  en  relief  le  mode  d'enseigne- 
ment qui  leur  est  propre;  d'autre  part,  des  dessins,  spécimens 

1.  Ail.  — Angers.  —  GhAlons. 
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divers  de  croquis,  calligraphie,  plans,  etc.,  dus  aux  élèTes;  on  s 
pu  regretter  de  n*y  pas  voir  figurer  quelques  pièces  de  machines 
exécutés  par  ceux-ci. 

Le  nombre  de  ces  établissements  spéciaux  n'est  pas  suffisant; 
il  faudrait  que  l'enfant  qui  a  suivi  Técole  primaire  pût  s'instmire 
aux  mêmes  conditions  dans  un  établissement  remplissant  le  pro- 
gramme que  nous  venons  d'indiquer;  il  en  résulterait  un  avantage 
à  la  fois  matériel  et  moral  considérable  :  aujourd'hui,  un  jeune 
homme  doué  d'une  certaine  instruction  quitte  les  travaux  agrîeo- 
les  pour  la  fabrique  et  l'industrie  ;  l'éducation  d'un  ordre  phis 
élevé  se  vulgarisant  dans  les  campagnes,  le  nombre  d'agriculteurs 
instruits  augmentera  forcément,  et  l'exception  sera  bientôt  du  cM 
des  ignorants;  alors  on  ne  croira  plus  déchoir  en  se  livrant  aux 
travaux  des  champs;  les  campagnes  se  repeupleront,  et  Ton  sait 
combien  en  France  il  reste  de  territoire  vierge  à   défricher. 

Le  matériel  d'éducation  que  Ton  rencontre  à  l'Exposition  cmi- 
vient  surtout  à  l'enseignement  professionnel;  il  y  a  une  quantité 
de  modèles  en  bois,  en  tôle,  etc.,  pour  l'enseignement  pratique 
de  la  géométrie;  c'est  dans  l'exposition  du  Zollverein  que  nous 
avons  rencontré  ce  qu'il  y  a  de  plus  parfait  dans  ce  genre;  là 
aussi ,  nous  avons  vu  une  collection  remarquable  d'appareils 
destinés  à  l'enseignement  pratique  de  la  mécanique. 

L'enseignement  pratique  de  l'histoire  naturelle  s'est  élevé  ion 
degré  de  perfection  remarquable.  Dans  la  section  française, 
l'exposition  de  l'Institut  normal  agricole  de  Beauvais  est  des  plus 
attachantes;  elle  se  compose  :  d'une  collection  des  insectes  nui- 
sibles aux  abeilles  et  aux  animaux  agricoles;  une  série  de  pa- 
pillons nuisibles  à  la  culture  des  champs;  l'histoire  de  Tailanle, 
acclimatée  en  France  par  M.  Guérin,  s'y  trouve  complète  depuis 
le  cocon  jusqu'à  l'étoffe  nommée  ailantine.  Dans  une  même 
série  sont  réunis  les  principaux  insectes  nuisibles  aux  céréales, 
et  les  œufs  de  tous  les  oiseaux  destructeurs  de  ces  insectes.  Cette 
exposition  nous  paratt  surtout  remarquable  en  ce  qu'elle  réaliseit 
méthode  d'enseignement  qui  convient  aux  écoles  professionnelles. 

Comme  curiosité  du  même  genre,  nous  devons  citer  dafis 
l'exposition  prussienne,  une  collection  de  chenilles  évidées et 
remplies  de  bourre,  sans  que  la  peau  ait  souffert  la  moindi'e  dé- 
formation ;  chaque  animal  est  placé  sur  la  feuille  qui  sert  à  sa 
nourriture. 
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Les  spécimens  de  M.  le  D'  Auzouk  potir  renseignement  de 
'anatomie  sont  éminemment  remarquables;  ces  modèles  repré- 
sentent les  parties  écorchées,  sur  lesquelles  les  veines,  les 
uières,  indiquées  en  couleur  rouge,  sont  d'une  vérité  étonnante; 
:baque  modèle  est,  de  plus,  de  grandeur  naturelle.  M.  Auzoux  a 
suivi  la  même- méthode  quant  à  l'enseignement  de  la  botanique; 
il  présente  des  spécimens  en  même  matière  pour  Tanatomie  de 
la  tige,  de  la  feuille,  de  la  fleur  et  du  fruit. 

L'Exposition  abonde  aussi  en  spécimens  de  minéralogie  :  c'est 
dans  le  Zollverein  que  l'on  voit  l'œuvre  la  plus  remarquable  en  ce 
g«Are  :  c'est  une  collection  de  modèles  de  cristaux  à  faces  de 
verre,  dans  Tintérieurdesquels  sont  les  cristaux  dérivés,  exécutés 
en  carton,  où  les  axes  de  cristallisation  sont  désignés  par  des  fils. 
La  photographie  a  trouvé  une  nouvelle  application  dans  le 
matériel  de  l'enseignement. 

La  démonstration  des  théorèmes  de  géométrie  dans  l'espace 
est  toujours  très-difficile  à  saisir  parles  élèves,  parce  qu'ils  ne 
peuvent  se  représenter  la  forme  et  comprendre  la  constitution 
du  solide  dont  on  leur  parle;  montrez-leur  préalablement  les 
figures  dont  vous  leur  parlez,  dans  un  stéréoscope,  ils  saisiront 
de  suite  la  manière  d'être  de  la  figure  en  question,  et  la  démons- 
tration au  tableau  deviendra  bien  plus  claire  pour  eux. 

L'enseignement  du  dessin  est  aussi  susceptible  de  recevoir  un 
Snnd  secours  de  la  photographie  :  cet  art  permet  la  vulgarisa- 
tion des  modèles  de  maîtres  dans  les  écoles  :  le  professeur  peut 
dresser  lui-même  un  carton  de  dessins  et  les  répandre  dans  les 
mains  de  ses  élèves  à  l'état  de  photographies. 

L'art  de  la  construction  a  fait  des  progrès  immenses  depuis 
quelques  années,  surtout  sous  le  rapport  de  l'économie;  aussi 
n'avons -nous  été  nullement  surpris  en  voyant  cette  quantité  de 
projets  de  maisons  d'école  qui  tapissent  les  murs  de  l'Exposition. 
^  remplissent  des  cartons  tout  entiers.  Aujourd'hui,  pour  une 
somme  minime,  une  commune  peut  se  donner  une  maison-école 
parfaitement  disposée,  avec  logement  convenable  pour  le  maître 
d'école,  et  susceptible  de  recevoir  un  grand  nombre  d'enfants 
dans  des  conditions  sanitaires  excellentes.  Cependant  il  y  a,  sur- 
tout au  centre  et  au  midi  de  la  France,  nombre  de  communes 
<pû  ne  peuvent  absolument  pas  remplacer,  par  une  de  ces  cons- 
^ctions  économiques,  leur  école,  dans  laquelle  les  enfants 
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passent  des  journées  entières  dans  des  conditions  sanitaim 
déplorables  ;  n'y  aurait-il  pas  lieu  de  chercher  un  remède  finuh 
cier  à  cet  état  des  choses,  aujourd'hui  surtout  que  les  traTaux  de 
construction  sont  entrepris  sur  une  si  grande  échelle^? 

Il  y  a  beaucoup  de  livres  à  l'Exposition,  et  surtout  de  bou 
ouvrages  :  nos  principaux  éditeurs  ont  tenu  à  exposer  lesœaTra 
les  plus  utiles  à  l'enseignement  qu'ils  ont  produites  durante 
dernières  années;  MM.  Desobry,  Delalain,  Lahure,  P.  Dopant, 
Charpentier,  Hetzel,...  s'y  sont  donné  rendez-vous.  Ce  sujetoons 
amène  naturellement  à  parler  en  faveur  de  la  création  des  biblio- 
thèques communales.  Le  but  essentiel  de  ces  utiles  établisse- 
ments est  de  prêter  gratuitement  aux  ouvriers  et  aux  habitaats 
des  campagnes  des  livres  moraux  et  instructifs,  dans  le  doubk 
but  d'étendre  leur  instruction  et  d'occuper  des  loisirs  qu'Os 
n'emploieraient  plus  d'une  manière  nuisible  à  leur  santé  d 
à  l'intérêt  de  la  famille.  L'État  a  vivement  encouragé  cette 
institution,  il  l'a  même  protégée  de  son  autorité,  et  nous  voyons 
avec  plaisir  ces  bibliothèques  prospérer  rapidement  dans  la  ville 
de  Paris  et  les  communes  environnantes.  Les  dotations  en  livres 
coûtent  peu,  surtout  aux  libraires  et  éditeurs  :  ce  sont  eux  sinv 
tout  qui  peuvent  contribuer  à  la  prospérité  de  ces  établisse- 
ments. 

La  musique  contribue  beaucoup  à  la  moralisation  des  nations, 
c'est  un  fait  reconnu  et  prouvé  ;  aussi  ne  saurait-on  inspirer  trop 
tôt  le  goût  musical  aux  enfants  dans  les  écoles;  l'artisan  a  géné- 
ralement une  sorte  de  passion  pour  la  musique  vocale,  et  i!  U 
cultive  avec  succès,  les  sociétés  chorales  en  sont  la  preuve  1 1  plo^ 
frappante.  La  méthode  la  plus  répandue  et  qui  a  donné  les  meil- 
leurs résultats  pour  l'enseignement  de  la  musique  vocale  est  sans 
contredit  celle  de  MM.  Paris  et  Chevé;  il  y  a  longtemps  que  cetle 
méthode  est  populaire  en  France  :  ce  fut  M.  &alin  qui  créa  l'écri- 
ture rhythmique,  il  consigna  le  résultat  de  toutes  ses  recherches 
dans  un  ouvrage  spécial,  mais  il  mourut  à  35  ans,  avant  d'avoir 
terminé  ses  travaux. 

M.  Paris  et  le  docteur  Chevé  se  soqt  eflforcés  de  mettre  à  h 


1.  Une  décision  ministérieUe  vient  d'attriboor  la  somme  de  540  000  trdiBa  i 
la  construction  de  maisons-écoles  dans  les  communes  pauvres  qui  ne  poovaitft« 
même  pour  partie,  contribuer  à  la  dépense  de  ces  créations. 
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oriée  de  tous  ce  que  M.  Galin  avait  écrit  pour  les  mattres  seu- 
sment. 

M.  Chevé  fait  depuis  4849  un  cours  public  et  gratuit  de  mu- 
sique ▼ocale,  dans  le  grand  amphithéâtre  de  l'Ecole  de  médecine. 
Quelques  mois  après  l'ouverture  de  son  cours,  les  élèves  de 
H.  Cbevé  commençaient  à  donner  des  concerts  gratuits. 

La  méthode  Cbevé  ne  tarda  pas  à  fixer  l'attention  des  autorités 
musicales  les  mieux  reconnues,  et  il  s'érigea  spontanément  un 
comité  de  patronage  de  l'école  Chevé.  Ce  comité  est  maintenant 
composé  comme  il  suit  :  Président  :  M.  le  comte  de  Morny;  vice- 
présînUnts:  Rossini,  le  prince  Poniatowski  ;  membres  :  MM.  Aguado, 
¥èUcîen  David,  Dubois,  Gevaert,  Lefébure-Wély,  Offenbach. 

L*école  Galin-Parls-Chevé  se  propose  principalement  de  vulga- 
riser la  lecture  de  la  musique  vocale. 

Cette  école  est  représentée  à  l'Exposition  par  un  instrument 
qui,  nous  l'espérons,  sera  adopté  par  l'enseignement,  c'est  l'Œdipe 
musical,  inventé  par  M.  Paris.  Cet  instrument  est  destiné  à  ré- 
soudre, avec  la  plus  grande  rapidité,  aussitôt  qu'on  lui  a  confié  la 
donnée  mélodique,  le  problème  diflScile  et  multiple  dont  voici 
Y énoncé  : 

4*  Distinction  immédiate  et  sûre  de  tout  genre  d'intervalle, 
ou  majeur  ou  mineur,  en  un  ton  quelconque  de  la  musique  sur 
portée; 

3*  Grouper  tous  les  intervalles  du  même  nom  en  tous  les 
tons. 

3*  Former  et  présenter  sous  un  coup  d'œil  synoptique  la 
gamme  majeure  ou  la  gamme  mineure  dans  tous  les  tons. 

4*  Enfin  transporter  une  mélodie  dans  tous  les  tons  ou  dans 
un  ton  déterminé. 

L'enseignement  de  la  musique  vocale  dans  les  écoles  est  aussi 
en  usage  en  Angleterre;  mais,  tandis  qu'en  France  l'instrument 
accompagnateur  est  l'orgue  ou  l'harmonium,  on  fait  usage  chez 
nos  voisins  d'un  instrument  à  lames  vibrantes  sur  lequel  on  joue 
à  l'aide  d'un  marteau  ;  les  Psaumes  sont  les  morceaux  de  musique 
les  plus  usités.  Dans  la  Belgique,  l'Allemagne,  la  musique  est 
cultivée  avec  passion,  la  moindre  commune  a  sa  société  musi- 
cale, instrumentale  et  vocale;  chaque  établissement  d'éduca- 
tion est  monté  avant  tout  au  point  de  vue  de  l'enseignement 
musical. 
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L'industrie  et  le  commerce  s'étendent  en  raison  du  progrès  do 
sciences,  à  mesure  aussi  les  peuples  tendent  à  fraterniser,  à  ne 
former  qu'une  seule  et  môme  famille;  une  barrière  les  sépare  de 
ce  but  suprême,  c'est  la  Tariété  des  langues.  Cet  obstacle  est-fl 
invincible,  l'homme  sera-t-il  toujours  un  étranger  sur  la  terre  alon 
qu'il  aura  franchi  les  frontières  de  sa  nationalité?  Nous  ne  tom- 
bons pas  dans  la  folle  erreur  dont  s'étaient  bercés  ces  utopistes 
qui  proposaient  d'instituer  une  langue  universelle;  mais  nous 
avons. à  soutenir  une  idée  d'autant  plus  vraie  qu'elle  est  à  la  fins 
simple  de  théorie  et  éminemment  pratique,  celle  de  rédueatk» 
internationale. 

M.  Barbier,  puis  M.  Rendu,  inspecteur  général  de  rUnirerBité, 
ont  profité  de  l'occasion  que  leur  présentait  l'Exposition  pour 
faire  connaître  une  idée  qu'ils  nourrissaient  chacun  en  parti- 
culier, celle  de  fonder  quatre  collèges  internationaux  en  Fnnce, 
en  Angleterre,  en  Allemagne,  en  Italie,  partant  de  ce  principe 
qu'une  personne  pouvant  parler  ces  quatre  langues  ne  seni 
étrangère  en  aucune  partie  du  globe. 

Ce  projet  de  fondation  de  collèges  internationaux  a  reçu  l'ap- 
probation de  personnages  influents  de  ces  nations,  et  M.  Barbier, 
qui  s'est  constitué  l'apôtre  de  son  idée,  a  été  surtout  favorable- 
ment écouté  du  gouvernement  français.  Loin  de  se  confier  exeh- 
sivement  à  ses  seules  lumières,  H.  Barbier  voulut  faire  appel  an 
conseils  des  personnes  compétentes  de  tous  les  pays,  qnî  vou- 
draient faire  une  étude  sérieuse  de  la  question  qu'il  venait  de 
soulever.  Dans  ce  but>  il  ouvrit  un  concours  auquel  les  diSè- 
rentes  nationalités  furent  admises,  et  il  fonda  généreusemeot 
quatre  prix  :  l»  3  000  fr.;  2»  4  500  fr.;  3*  4  000  fr.;  4»  5O0  fr., 
pour  récompenser  de  leur  travail  les  auteurs  des  Mémoires  les 
plus  satisfaisants. 

Une  commission  internationale  fut  convoquée,  à  Tefiet  déjuger 
ees  Mémoires,  et  après  sa  constitution  la  commission  iropëride 
accepta  le  programme  que  lui  soumit  M.  Barbier,  et  déclara  le 
concours  ouvert  par  décision  insérée  au  Moniteur  du  30  décco- 
bre  4864;  le  concours  a  été  fermé  le  30 Juin  4862,  et  2S7  projets 
ont  été  remis;  le  travail  de  la  commission  touche  à  sa  fin,  neis 
sommes  bien  impatient  de  connaître  les  résultats  qui  ressortiroat 
de  ses  travaux. 

Voici  mamtenant  l'exposé  du  projet  conçu  par  M.  Barbier  : 
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combinaison  repose  sur  la  fondation  d*un  collège  interna- 

^oxistl,  sous  la  protection  commune  des  quatre  puissances  coopé- 

raiotes;  quatre  établissements  existeraient  en  France,  en  Angle- 

\erre,  en  Allemagne,  en  Italie.  On  y  réunirait  les  enfants  depuis 

dix  ans  jusqu'à  dix-huit  ans;  ils  seraient  répartis  en  nombre  égal 

diM[is  chacun  des  établissements;  les  études,  la  discipline  seraient 

soixinises  à  un  programme  unique,  résumant  les  règles  et  les  mé- 

Mo^des  les  plus  parfaites  de  chaque  pays.  Partout  l'enseignement 

serait  le  même,  de  telle  sorte  que  Tenfant  sortant  d'une  classe  en 

France  trouvât  dans  la  classe  supérieure  d'un  autre  collège,  quel 

qa*il  fût,  la  suite  des  études  commencées. 

Xla  fin  de  chaque  année,  un  concours  serait  ouvert  dans  chaque 
classe  entre  les  quatre  établissements. 

L'enfant,  entré  à  dix  ans  au  collège  international,  serait  envoyé 
chaque  année  d'un  établissement  dans  un  autre,  et  quand  il 
«lirait  successivement  passé,  dans  chaque  pays,  une  année  dans 
les  classes  inférieures,  il  recommencerait  la  même  rotation  dans 
\e&  classes  supérieures,  de  manière  que,  ses  études  finies  à 
Yige  de  dix-huit  ans,  il  aurait  vécu  deux  ans  dans  chaque  pays. 
Certes  il  faut  s'attendre  à  nombre  de  difficultés  pratiques;  c'est 
dans  le  but  d'amoindrir  ou  d'anéantir  les  plus  graves  que  le  con- 
cours a  été  ouvert.  Le  projet  conçu  par  H.  Barbier  occupe  spé- 
cialement les  esprits  en  Angleterre,  la  presse  anglaise  loi  est 
favorable;  espérons  qu'un  commun  accord  permettra  d'essayer 
si  cette  idée  est  une  grandiose  utopie  ou  un  progrès  réalisable. 
L'enseignement  des  aveugles  et  des  sourds-mufits  D'à  pas  été 
oublié  à  l'Exposition.  La  seule  méthode  que  nous  ayons  remar- 
quée est  celle  de  M.  L.  Foucault,  déjà  honoré  d'une  médaille 
en  4855.  M.  L.  Foucault,  qui  est  un  aveugle-né,  a  feit  en  sorte 
qu'un  aveugle  puisse  éerii*e  pour  un  voyant  et  pour  un  aveugle, 
qui  peut  corriger  lui-même  ce  qu'il  a  écrit.  Il  expose,  en  tête  de 
son  ouvrage,  les  raisons  qui  ont  déterminé  son  travail  :  «  L'ins- 
titution des  aveugles  apprend  à  lire  et  à  écrire  aux  aveugles-nés, 
mais  la  lecture  s'apprend  dans  des  livres  en  relief,  de  sorte  que, 
sorti  de  l'institution,  l'aveugle  retombe  dans  le  désert,  il  n'a  plus 
délivres;  quant  à  l'écriture,  il  l'oublie  presque  de  suite,  l'or- 
gane du  toucher  développé  à  l'institution  perdant  très- vite  sa 
sensibilité.  » 
C'est  sur  le  pointé  que  repose  la  méthode  de  M.  Foucault;  il 
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a  construit  une  mécanique  à  écrire  avec  laquelle  on  peut  à 
lonté  ou  piquer  le  papier  seulement,  ou  le  noircir  en  même 
temps. 

On  a  cherché  aussi  à  donner  aux  sourds-muets  une  éduca- 
tion particulière  qui  leur  permît  de  suppléer  aux  organes  qui  leur 
manquent. 

Dès  le  seizième  siècle,  le  bénédictin  Pedro  de  Ponce,  ^i  fispt- 
gne,  le  mini:>tre  W.  Holder,  en  Angleterre,  essayaient  d'instrûin 
quelques  jeunes  sourds-muets  ;  mais  ceux  dont  les  efforts  emenl 
le  plus  de  succès  furent  sans  contredit  le  célèbre  abbé  de  TÉpée, 
qui  inventa  Talphabet  manuel  et  fonda,  à  ses  frais,  rinstituldes 
sourds-muets,  et  Tabbé  Sicard,  son  .successeur,  qui  contribua 
beaucoup  à  rendre  son  œuvre  populaire. 

Plusieurs^  méthodes  bien  différentes  ont  été  employées  pour 
rinstruction  des  sourds-muets.  On  sç  borna  d'abord  à  développer 
chez  eux  le  langage  naturel  d'action  et  à  en  faire  d'exceltenlf 
mimes  que  tout  le  monde  put  comprendre,  puis  on  créa  pour 
eux  un  alphabet  manuel  purement  conventionnel,  représeottut 
chaque  lettre  par  un  signe  particulier,  c'est  l'œuvre  de  l'abbé 
de  rÉpée.  On  est  enfin  parvenu  à  leur  faire  comprendre  la  parok 
d'après  le  seul  mouvement  des  lèvres,  à  leur  faire  articuler 
des  soQS,  à  les  faire  parler  enfin,  sans  qu'ils  s'entendent  eux- 
mêmes;  ce  dernier  procédé  est  appliqué  aujourd'hui  avec  succès 
par  M.  Dubois. 

En  résumé,  la  création  à  l'Exposition  universelle  de  486? 
d'une  classe  spécialement  affectée  à  l'enseignement,  nous  panft 
devoir  être  considérée  comme  un  fait  capital,  non  pas  principft- 
lement  quant  au  perfectionnement  qui  peut  en  résulter  pour  ie 
matériel  classique,  mais  surtout  quant  aux  importantes  ques- 
tions qui  se  révèlent  d'elles-mêmes  à  cette  occasion. 

C'est  le  moment  que  doivent  saisir  les  hommes  éclairés  sur  le 
grave  sujet  de  l'éducation,  pour  prendre  la  parole  et  indiquer 
avec  netteté  et  fermeté  les  besoins  de  l'enseignement,  et  surtout 
pour  formuler  les  réformes  importantes  que,  réclame  l'état  de 
souffrance  de  l'enseignement  primaire. 


Pari!.—  Imprimerie  P,-A.  BODRDIER  et  €*•,  me  Mazwiae,  so. 


EXAMEN  COMPARATIF  DES  EXPOSITIONS 

des  différent»  pcaplc«.  (suite.) 

Par  m.  h.  TRESCA. 


Belgique.  —  L'industrie  de  la  Belgique  ressemble,  tout  à  la 
fois,  à  celles  de  l'Angleterre  et  de  la  France;  plus  active  que  la 
nôtre,  dans  tout  ce  qui  touche  à  l'exploitation  de  ses  mines  nom- 
breuses, elle  s'en  rapproche  beaucoup  dans  l'organisation  de 
ses  fabriques  de  tissus.  La  population  laborieuse  de  ce  pays,  qui 
ne  compte  pas  moins  de  cinq  millions  d'habitants,  était  représentée 
àVEiposition  par  plus  de  sept  cents  numéros  :  proportionnelle^ 
ment  aux  populations  des  deux  pays,  c'est  une  fois  et  demie 
autant  que  la  France.  Beaucoup  de  produits  minéraux,  une  agri- 
culture de  bon  aloi,  des  machines  en  assez  grand  nombre,  des 
produits  manufacturés  de  grande  consommation,  très-peu  de 
recherche  artistique  dans  la  plupart  de  ces  produits,  voilà,  d'une 
manière  générale,  le  caractère  de  l'Exposition  belge  dans  laquelle 
nous  aurons  à  signaler,  de  loin  en  loin,  quelques  détails  d'un  grand 
intérêt. 

1^  gouvernement  belge  a  profité  du  concours  actuel  pour 
i^ire  connaître  toutes  ses  richesses  minérales  :  il  y  a  mis  une 
«orte  de  coquetterie,  et  la  collection  des  roches  constitutives  et 
des  produits  minéraux  de  son  sol,  recueillis  par  M.  Scherpen- 
Mel,  de  Liège,  constitue,  à  elle  seule,  un  vrai  musée  pratique  de 
toutes  les  industries  qui  s'y  rattachent.  Les  échantillons,  au 
nombre  de  douze  cents,  ont  été  classés  suivant  la  méthode  du 
professeur  Dumont,  et  des  notices  des  plus  instructives  accom- 
P^nent  les  produits  principaux.  C'est  ainsi  que  nous  apprenons 
qu'en  \m  la  Belgique  a  extrait ^0  000  000  détonnes  de  com- 
bustible minéral,  représentant  une  valeur  de  407  000  000  de  fr.  ; 

m.  19 
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ces  chiffres  indiqueraient  un  prix  moyen  de  10.70  par  tonne, 
en  y  comprenant  toutes  les  qualités  et  grosseurs. 

Les  minerais  de  fer  oxydé  se  présentent  généralement  dans  ia 
terrains  carbonifères,  tantôt  en  véritables  couches  et  en  contact 
des  divers  étages  de  ce  terrain,  tantôt  sous  forme  de  dépôts  dans 
les  dépressions  et  les  crevasses  des  roches.  Sans  être  de  tns- 
bonne  qualité,  ils  fournissent  généralement  des  fontes  et  desfen 
applicables  à  la  plupart  des  emplois  industriels;  exploités  sur 
douze  cents  points  différents,  ils  ne  produisent  pas  mom  de 
561  000  tonnes  de  minerai  lavé. 

Les  mines  de  zinc,  les  carrières  de  marbres  rouges  et  noirs, 
les  pavés^  les  pierres  à  aiguiser,  et,  dans  une  bien  moindre  pro- 
portion, les  pierres  à  meules  complètent  ces  immenses  richesses 
minières. 

Parmi  les  produits  agricoles,  le  houblon,  le  lin  et  le  tate 
occupent  une  grande  place,  et  Ton  y  remarque  un  blé  dit  pU 
d'or,  qui,  semé  seulement  au  commencement  de  juillet,  vienli 
maturité  avant  la  fin  d'octobre.  Malgré  le  vin  mousseux  deM.Fft- 
tron  Joly  de  Huy,  dans  la  province  de  Liège,  la  Belgique  coolî- 
nuera  à  être  considérée  comme  un  bon  pays  de  consommatioBi 
mais  non  de  production  vinicole. 

Nous  voyons,  dans  les  produits  de  la  classe  4,  que  l'indostrit 
du  défilochage  se  tient  à  la  hauteur  du  développement  de  celle 
de  la  draperie,  dont  elle  paraît  former  maintenant  une  anneie 
de  plus  en  plus  essentielle. 

Dans  les  classes  5  et  6  nous  remarquerons  le  wagon  d'été  deh 
compagnie  générale  du  matériel  des  chemins  de  fer,  ia  fabrici- 
tion  des  rails  en  acier  puddé,  et  la  carrosserie  parfaitement  eié- 
cutée  de  MM.  Jones  frères,  de  Bruxelles.  Le  wagon  d'été  se  coo- 
pose  d'une  plate-forme  couverte,  donnant  accès  à  deux  salons, 
très-confortablement  mais  très-simplement  décorés.  Ce  modede 
construction  devrait  bien  être  introduit  chez  nous. 

Les  machines  sont  en  général  d'une  construction  courant*» 
mais  non  point  irréprochable,  si  ce  n'est  peut-être  en  ce  q» 
concerne  les  machines  des  arts  textiles,  parmi  lesquelles  ondd 
signaler  les  assortiments  pour  la  filature  de  la  laine  de  MM.  Bob- 
get  et  Teston;  les  tondeuses  de  MM.  Neubarth  et  Longtaûit  etli 
machine  à  tel  lier,  tout  à  fait  pratique,  de  M.  Mertens. 

Deux  belles  machines  à  papier  ;  un  lavage  de  minerai,  systètne 
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Bérard  ;  une  machine  soufflante,  système  Fossey,  à  distribution 
rotative,  plus  ingénieuse  que  pratique  ;  le  dessin  d'un  ventilateur, 
de  Guibal,  devant  expulser  100  mètres  cubes  par  seconde,  avec 
me  dépression  de  40  à  iOO  millimètres  d'eau,  forment  un  en- 
semble très-remarquable. 

Une  machine  à  agglomérer,  de  M.  Dehaynin,  produisant  par  an 
180  000  tonnes,  est  bien  faite  pour  démontrer  l'importance  qui 
s'attache,  dès  maintenant,  à  l'utilisation  des  débris  de  houille. 

Enfin,  le  fait  le  plus  considérable  de  l'exposition  belge,  sinon 
le  plus  apparent,  est  celui  qui  est  représenté,  bien  à  l'écart,  par 
le  modèle  de  cuvelage  de  M.  Chaudron.  Au  moyen  de  garnitures 
de  mousse  qui  suffisent  à  rendre  momentanément  étanches  tous 
les  joints,  M.  Chaudron  est  parvenu  à  faire  traverser,  à  son  cuve- 
lage en  tôle,  des  nappes  aquifères  de  grande  hauteur  :  cet  appareil 
sera  décrit  avec  soin  en  traitant  des  machines  de  la  classe  1  ^. 

Nous  ne  trouvons  ensuite,  jusqu'à  la  classe  1 6,  que  les  chro- 
Doscopes  de  M.  Gloesener,  et  la  fabrication  des  armes  de  Liège, 
parmi  les  objets  qui  contribuent  à  l'éclat  de  l'Exposition.  Re- 
marquons que  nos  armes  Lefaucheuxysont  en  assez  grand  hon- 
neur pour  que  quatre  des  exposants,  au  moins,  se  livrent  presque 
exclusivement  à  la  confection  de  cette  invention  française.  Il  y  a 
sans  doute  plus  d'originalité,  mais  moins  d'utilité  peut-être  dans 
une  brouette,  se  transformant  en  lit  de  camp,  tente,  nacelle 
ou  pont,  à  volonté.  Il  semblerait  qu'après  de  pareils  chefs- 
d'œuvre  la  guerre  ne  doive  plus  présenter  aucune  fatigue. 

Dans  la  section  des  produits  manufacturés,  la  Belgique  est  très, 
bien  représentée  par  une  multitude  d'articles  de  fabrication  cou- 
rante, particulièrement  pour  ses  tissus  et  ses  fers  ouvrés. 

L'industrie  du  coton  (44  exposants),  celle  du  lin  et  du  chan- 
vre [85],  n'ont  pas  cependant  l'importance  de  ses  fabriques  de 
lainage  [9i],  qui,  à  Verviers  seulement  produisent  annuellement 
400  000  pièces  de  tissus,  particulièrement  des  draps  de  bonne 
qualité.  Il  y  a  peu  de  soieries,  à  peine  quelques  expositions  de 
tapis,  parmi  lesquelles  cependant  celle  de  la  manufacture  impé- 
riale de  Tournay;  mais  la  dentelle  est  l'objet  d'une  fabrication 
plus  développée  que  partout  ailleurs,  et  l'on  n'y  compte  pas 
moins  de  45  expositions  d'une  grande  richesse  :  c'est  beaucoup 
plus  que  dans  les  galeries  françaises. 
La  dentelle  constitue  en  Belgique  une  industrie  vraiment  natio- 
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nale  dans  laquelle  la  plupart  des  villes  se  sont  fait  an  nom. 
Bruxelles,  Malines,  Gourtrai,  Bruges,  Grammont,  Alostontleon 
points  spéciaux  ;  cette  industrie  se  retrouve  sur  la  frontière  fran- 
çaise, à  Yalenciennes  principalement;  mais  on  commence  cho 
nos  voisins  à  imiter  notre  Chantilly  et  les  produits  de  la  Suisse. 
Les  toiles  cirées  et  les  ornements  d'église  sont  aussi  Tobjet  d^noe 
grande  industrie. 

Parmi  les  exposants  figurent  un  grand  nombre  d* ateliers  d'ap- 
prentissage dont  l'organisation  doit  être  signalée,  aumomeatoù 
l'on  s'occupe  de  tous  côtés  de  l'organisation  de  l'enseigneioefii 
professionnel. 

«  Les  ateliers  d'apprentissage  doivent  leur  origine  à  la  crise 
linière  des  Flandres  et  à  une  crise  alimentaire  dont  le  gouTene- 
ment  s'est  appliqué  à  conjurer  les  effets.  Former  des  tisserands 
habiles  pour  l'industrie  privée,  les  initier  à  tous  les  procédés 
d'un  travail  plus  varié,  en  vue  de  créer  à  l'industrie  nationale  de 
nouveaux  débouchés;  populariser  les  métiers  et  les  procédés  te 
plus  perfectionnés  du  tissage;  en  un  mot  fonder,  sur  des  bases  ra- 
tionnelles et  solides,  l'instruction  professionnelle  de  l'ouvrier  tis- 
serand; lui  fournir  les  éléments  d'un  travail  meilleur  et  mieux  ré- 
tribué, et  par  là  travailler  à  l'augmentation  du  prix  de  la  journée, 
tel  fut  le  but  de  la  création  de  ces  ateliers.  » 

Le  nombre  des  ateliers  d'apprentissage  est  de  68;  50  sont  éta- 
blis dans  la  Flandre  occidentale,  46  dans  la  Flandre  orientale, 
et  2  seulement  dans  le  Hainaut.  Les  frais  de  ces  institutions  sont 
supportés  en  partie  par  l'État,  en  partie  par  les  provinces,  et  a 
partie  par  les  communes  sur  le  territoire  desquelles  elles  sosi 
établies. 

On  nous  permettra  d'entrer  dans  quelques  détails  sur  l'orgaai- 
sation  de  ces  établissements,  dont  la  France  est  entièrement  pri- 
vée, et  qui  démontrent  surabondamment  qu'il  ne  serait  pas  diffi- 
cile d'y  organiser  cependant  des  écoles  de  filatures.  Lyon,  Naocr 
et  Dieppe  sont  nos  seules  villes  qui  jusqu'ici  aient  fait  quelque 
chose  dans  ce  but. 

L'enseignement  primaire  est  donné  dans  les.  ateliers  par  l'insti- 
tuteur communal  ou  par  tout  autre  agent  choisi  par  l'autorité 
locale.  Des  contre-maîtres  instructeurs  sont  chargés  de  ^inst^a^ 
tion  professionnelle  des  apprentis. 

Pour  être  admis  dans  un  atelier,  il  faut  être  âgé  de  1 S  ans  m 
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moins  et  aToir  l'aptitude  voulue  pour  exercer  la  branche  d'in- 
dostrie  qui  y  est  enseignée;  les  apprentis  qui  possèdent  l'instruc- 
tion primaire  peuvent,  par  exception,  être  admis  avant  l'âge  de 
12  ans. 

Des  commissions  administratives  veillent  à  ce  que  le  travail  des 
enfants  soit  toujours  en  rapport  avec  leurs  forces  physiques.  Dans 
aucun  cas  la  durée  de  la  journée  de  travail  ne  peut  dépasser  douze 
heures. 

Un  salaire  stipulé  par  la  commission  administrative  avec  les 
entrepreneurs  est  alloué  aux  apprentis.  Une  retenue,  qui  ne  peut 
être  inférieure  à  5  p.  '1 00,  ni  dépasser  1 0  p.  i  00,  est  faite;  le  mon- 
tant de  cette  retenue  est  versé  dans  une  caisse  spéciale  et  em- 
ployé, s'il  y  a  lieu,  lors  de  la  sortie  des  apprentis,  à  l'achat  de 
l'outillage  dont  ils  ont  besoin  pour  exercer  leur  industrie  à  domi- 
cile. A  leur  sortie,  un  certificat  constatant  leur  aptitude  et  leur 
conduite  leur  est  délivré,  s'-il  y  a  lieu,  par  la  commission. 

Le  travail  des  ateliers  se  fait  au  compte  des  industriels,  qui  four- 
nissent la  matière  première;  la  préférence  doit  être  donnée  aux 
fabricants  qui  offrent  les  conditions  les  plus  avantageuses  à  l'ou- 
vrier, tant  au  point  de  vue  du  salaire  que  de  l'instruction  profes- 
sionnelle. Les  commissions  administratives  peuvent,  à  cet  effet 
et  en  cas  de  nécessité,  conclure,  sous  l'approbation  du  ministre 
deVintérieur,  des  conventions  dont  la  durée  ne  dépasse  pas  le 
terme  de  deux  années. 

U  est  accordé,  dans  les  limites  des  allocations  des  budgets,  aux 
Apprentis  qui,  à  leur  sortie  des  ateliers,  en  sont  jugés  dignes,  à 
raison  de  leur  aptitude  et  de  leur  conduite,  des  récompenses  pé- 
cuniaires, destinées  soit  à  compléter  le  prix  d'achat  d'ustensiles 
perfectionnés,  en  cas  d'insuffisance  des  retenues,  soit  à  pourvoir 
à  d'autres  besoins  dérivant  de  l'exercice  de  leur  métier. 

1^  sagesse  de  ce  programme  donne  une  idée  fort  exacte  de  la 
sagesse  qui  préside  à  toute  l'organisation  industrielle  de  la  fiel- 
P^ue  :  ses  fers  ouvrés,  sa  quincaillerie,  sa  coutellerie,  ses  usines 
de  céramique,  ses  fabriques  de  glaces  même,  sont  toutes  remar- 
quables par  une  administration  bien  conduite  et  une  régularité 
de  production  que  l'on  ne  retrouve  qu'en  Angleterre. 

Parmi  les  industries  les  plus  spéciales  à  ce  pays,  nous  citerons 
<^lle  des  briques  et  poteries  réfractaires  pour  laquelle  encore  son 
^l  est  singulièrement  privilégié,  et  la  fabrication  de  ses  beaux 
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parquets,  non  celle  des  meubles.  Enfin,  comme  produits  aux- 
quels on  cherche  à  donner  une  certaine  extension,  nous  citerons 
les  tuyaux  de  plomb,  à  profils  de  corniches  et  de  moulures,  pour 
conduites  d*eau  et  de  gaz,  et  le  minium  de  fer  d*Audergbeiii,  qoi 
paraît  pouvoir  remplacer  le  minium  de  plomb  comme  peinture 
dans  une  partie  de  ses  applications. 

Suisse.  —  Les  industrieux  habitants  delà  Suisse  ont  figuré  au 
nombre  de  près  de  quatre  cents  dans  le  palais  de  Kensington.oe 
chifire  est  considérable  pour  une  population  de  â  400  000  hâb'h 
tants,  dont  la  plus  grande  partie  sont  exclusivement  voués  à 
l'agriculture.  Quelques  industries  y  sont  cependant  pratiquées, 
pour  ainsi  dire,  en  famille,  Thorlogerie  surtout,  qui  comprenaità 
elle  seule  plus  du  quart  du  nombre  des  exposants. 

Les  produits  agricoles  les  plus  appréciés  ont  été,  non  pas  les 
fromages,  ce  qui  n'aurait  étonné  personne,  mais  les  vins  de  Ne»* 
chàtel,  de  Yevey,  du  Valais  et  des  Grisons,  etc. 

Quelques  produits  isolés  ont  paru  remarquables;  le  manganèse 
du  professeur  Brunner,  obtenu  par  un  nouveau  procédé,  lesbeam 
produits  dérivés  de  Faniline  de  M.  MuUer,  et  la  roue  flottante  de 
M.  le  professeur  Colladon,  faisant  mouvoir  une  pompe  béliçoi- 
dale,  la  belle  machine  de  navigation  à  faible  tirant  d*eau  de 
MM.  Escher,  VVill  et  C^*;  les  machines  à  plier  et  à  relier,  dont  notre 
collègue,  M.  Laboulaye,  a  parlé  en  détail,  les  beaux  disques  poor 
verres  d'optique  de  M.  Duguet  de  Fribourg,  sont  dans  ce  nombre. 
Mais  ces  objets  n'appartiennent  pas  aux  industries  principales  el 
réellement  nationales  de  la  Suisse. 

Après  rhorlogeriC)  qui  occupe  un  très^grand  nombre  de  bns, 
mais  qui  ne  présente  pas  de  progrès  importants,  si  ce  n'est 
peut-être  dans  la  plus  grande  perfection  du  travail  manuel,  nous 
citerons,  par  ordre  d'importance,  la  fabrication  des  mousselines 
brodées,  dans  laquelle  la  Suisse  occupe  une  des  premières  places, 
celle  des  rubans  de  soie,  très-considérable,  mais  inférieure  àrin- 
dustrie  analogue  de  Sairt-Étienne,  les  tissus  de  coton  teints  es 
rouge  turc  pour  l'exportation,  la  fabrique  des  chapeaux  de  paille, 
et  celle  des  objets  en  bois  sculpté.  Dans  toutes  ces  spécialités,  les 
produits  suisses  ont  un  caractère  particulier,  mais  assez  voi^ 
de  celui  de  nos  produits  analogues.  Plus  française  qu'allemande, 
l'industrie  de  la  Suisse  est  très-spécialisée  :  on  la  croirait  celk 
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d'un  de  nos  départements,  si  la  pratique  des  machines  y  était  plus 
répandue,  et  si  les  questions  de  forme  et  de  goût  étaient,  en  gé- 
néral, mieux  étudiées. 

Disons  cependant  que,  dans  tout  ce  qui  concerne  la  fabrication 
des  montres,  et  sans  doute  par  suite  de  la  parenté  qui  existe  entre 
elles,  en  ce  qui  concerne  la  bijouterie  et  la  joaillerie,  certains 
produits  ne  laissent  rien  à  désirer.  Quant  à  Pindustrie  des  ma- 
chines, rien  de  plus  remarquable  assurément  que  le  métier  à  ru- 
bans de  MM.  Wahl  et  Socin,  dont  notre  collègue,  M.  Alcan,  aura 
à  décrire  les  organes  principaux. 

Au  prorata  de  sa  population,  la  Suisse  doit  déjà  être  comptée 
parmi  les  nations  les  plus  industrielles  de  PEurope. 

Italie. —  Le  royaume  d'Italie  figure  pour  la  première  fois  dans 
les  expositions  universelles  de  Pindustrie»  et  Pon  aurait  pu 
craindre  que,  préoccupé  de  sa  propre  organisation,  le  gouverne- 
ment négligerait  de  préparer,  avec  le  soin  convenable,  tous  les 
éléments  d'un  pareil  concours.  Cependant  PExposition  de  1861 
àflortface  s'était  produite  avec  nu  certain  éclat;  et,  dans  le  palais 
de  Kensington,  on  peut  faire  une  étude  intéressante  de  tous  les 
éléments  de  prospérité  industrielle  que  l'Italie  trouve  dans  la 
constitution  de  son  sol  et  dans  son  climat  :  on  a  voulu  que  toutes 
les  industries  italiennes  fussent  représentées,  et,  parmi  elles, 
nous  en  trouvons^  plusieurs  qui  sont  tout  à  fait  exceptionnelles. 

Placée  entre  POrient  et  l'Occident,  avec  ses  ports  dans  la  Médi- 
terranée et  dans  l'Adriatique ,  PUalie  semble  plutôt  destinée  à 
servir  d'intermédiaire  commercial  entre  ces  contrées,  et  elle  doit 
Cicilement  trouver,  dans  ces  relations  déjà  éiablies,  Pécoulement 
des  produits  de  son  sol. 

Le  catalogue  cgkxe  vient  de  publier  la  Commission  italienne  est 
rem^i  d'indications  très^élendues  sur  les  produits  des  quatre 
premières  classes,  et  ce  sont  cèUes  qui  sont  le  mieux  représen- 
tées à  PExposition. 

BiM  que  l'industrie  des  mines  ne  soit  pas  très-développée  en 
Italie»  la  matière  première  y  est  abondante,  à  Pexception  du 
combustible  minéral  qui  fait  complètement  défaut,  si  ce  n'est 
dans  quelques  gisements  d'anthracite  et  de  lignite;  la  tourbe  y 
est  abondante  et  remplace  la  bouille  dans  la  plupart  des  opéra- 
tions métallurgiques. 
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Parmi  les  industries  les  plus  remarquables,  celle  de  l'acide 
borique  occupe  la  première  place  ;  et,  entre  les  mains  du  comte 
de  Larderel  et  de  ses  héritiers,  elle  a  peuplé  des  localités  jus- 
qu'alors inhabitables.  C'est  en  Toscane,  près  de  Pomarami  et  de 
Monterotondo ,  que  des  vapeurs  brûlantes,  imprégnées  d'acide 
borique,  d'hydrogène  sulfuré,  d'ammoniaque,  se  dégagent  do 
sol.  La  chaleur  qui  se  dégage  des  fumerolles  est  employée  ai 
chauffage  et  à  Tévaporation  des  dissolutions,  en  telle  sorte  que 
cette  fabrication  importante  se  sufBt,  pour  ainsi  dire,  à  elle- 
même.  Tantôt  ces  fumerolles  sont  naturelles,  et  on  s'installe  dios 
les  lieux  où  elles  se  montrent;  tantôt,  comme  à  Monterotoudo, 
on  détermine  leur  formation  pur  des  trous  de  sond.)  poussés i 
une  profondeur  suffisante. 

Le  soufre  de  la  Sicile  et  des  Romagnes,  l'alun  de  roche  de 
Montioni  et  de  Volterre  ont  aussi  une  grande  importance.  Ai 
point  de  vue  métallurgique,  on  connaît  l'excellence  desminenii 
de  fer  oligiste  de  l'île  d'Elbe,  cette  île  que  l'on  nomme  quel- 
quefois insula  generosa  metallis.  On  en  exporte  chaque  année 
50,000  tonnes,  dont  la  richesse  varie  entre  55  et  60  pour  4M. 
En  Lombardie,  le  fer  carbonate  magnésifère  produit,  par  les 
méthodes  au  charbon  de  bois,  des  fontes  excellentes,  plus  pv- 
ticulièrement  employées  pour  la  fabrication  des  aciers. 

Les  minerais  de  cuivre  et  de  plomb  argentifère  sont  abondanti, 
mais  ils  ne  donnent  pas  lieu  à  d'importantes  exploitations;  qutot 
aux  gisements  aurifères  des  Alpes  et  des  Apennins,  ils  u'eiB- 
ploient  plus  que  trois  à  quatre  cents  ouvriers;  parmi  les  mines 
de  mercure,  celle  de  Sicle  continue  seule  à  être  exploitée. 

Les  marbres  statuaires  et  d'ornement  sont  au  contraire  plot 
recherchés.  Parmi  les  premiers,  les  plus  beaux  marbres  blancs 
saccharoïdes  sont  en  Toscane,  à  Carrara,  Massa,  Sevaressa,  qù 
valent  de  4200  à  4400  fr.  le  mètre  cube;  mais,  parmi  les  brèches 
de  la  dernière  localité,  il  en  est  qui  se  vendent,  pour  les  be- 
soins de  la  décoration,  jusqu'à  6000  fr.  le  mètre  cube.  Le  plus 
bel  albâtre  candide  se  vend  jusqu'à  700  fr.,  dans  la  vallée  do 
Marmolair,  et  les  albâtres  blancs  ou  colorés  de  Volterre  sont  les 
plus  estimés.  Les  jaspes  de  Giarreto,  les  calcédoines  de  Honti- 
Rufoli,  et  les  autres  pierres  dures  de  la  Toscane  servent  de  ma- 
tière première  pour  les  belles  mosaïques  de  Florence,  qui  sont 
exclusivement  exécutées  dans  les  ateliers  du  gouvernement  arec 
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des  matériaul  naturels.  La  terre  de  Sienne  et  la  terre  d'Ombre 
foomisseDt  à  la  peinture  des  couleurs  indestructibles. 

Telles  sont,  d'une  manière  sommaire,  les  richesses  minérales  de 
riUIie  :  elles  sont  intéressantes  à  plus  d'un  titre,  et  elles  consti- 
toent,  avec  les  produits  végétaux  et  la  statuaire,  le  caractère  le 
plus  saillant  de  TËxposition. 

L'agriculture  italienne  est  en  général  moins  soignée  que  l'agri- 
culture  française,  mais  elle  est  au  contraire  très-perfectionnée 
sur  certains  points  ;  les  céréales,  au  nombre  desquelles  il  faut 
compter,  pour  une  proportion  considérable,  le  riz,  le  maïs,  le 
sarrasio,  le  millet  blanc  et  le  millet  d'Italie,  sont  en  grande  abon- 
dance; les  farines,  les  pâtes,  les  tabacs  et  les  vins  figurent,  en 
première  ligne,  parmi  les  produits  fabriqués  ;  mais  le  produit 
principal  est  l'huile  d'olive,  qui  forme,  pour  le  commerce  d'ex- 
portation, un  contingent  considérable.  La  culture  du  mûrier  dans 
l'Italie  méridionale,  où  les  hivers  sont  presque  aussi  doux  que 
ceui  de  la  côte  d'Afrique,  donne  également  lieu  à  des  transac- 
tions importantes.  Les  légumineuses,  et  en  particulier  les  di- 
verses variétés  du  lupin,  jouent  -un  rôle  important  dans  cette 
agriculture  dont  l'olivier  et  l'oranger  définissent  en  partie  le  ca- 
ractère. 

Les  vignobles  occupent  proportionnellement  une  surface  plus 
grande  que  celle  qui  leur  est  consacrée  en  France  :  le  vin  repré- 
^te  en  Italie  une  valeur  de  plus  de  500  millions  de  francs.  Le 
^cryraa-christi ,  le  Marsala,  les  muscats  de  Syracuse,  les  vins 
d'Asti  sont  exceptionnels  ;  mais  les  procédés  de  fabrication^  fort 
imparfaits,  conduisent  trop  souvent  à  des  qualités  très-médiocres 
qui  tendent  cependant  à  s'améliorer,  et  qui  pourraient  former 
«ors  un  objet  de  commerce  considérable  :  la  pratique  du  sou- 
frage parait  avoir  exercé,  sous  ce  rapport,  une  influence  fâ- 
cheuse. 

^  ce  qui  concerne  les  matières  premières  de  l'industrie,  nous 
De  pouvons  mieux  faire  que  de  transcrire  textuellement  la  notice 
très-intéressante  que  donne,  à  ce  sujet,  le  catalogue  officiel  : 

«Les  matières  tinctoriales  d'Italie  sont  recherchées  particuliè- 
rement en  France  et  en  Angleterre  :  la  garance  des  principautés 
méridionales  et  de  la  Terra  di  Lavoro,  l'orseille  de  Sardaigne  et  de 
Pantellaria,  le  safran  d'Aquila  et  de  Sicile,  le  carthame,  la  mo- 
rale, le  sumac  de  Venise.  Les  matières  tannantes  sont  aussi  l'objet 
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d'un  grand  commerce  :  nous  citerons  le  sumac  ordinaire,  une  des 
sources  principales  de  richesses  de  la  Sicile;  l'écorce  dechéoe, 
de  Tyeuse  ou  chêne  yert,  de  Forme,  du  grenadier;  lesnoiide 
Galle  ;  les  feuilles  du  myrte  et  du  lentisque.  N'oublions  pas  la 
fibres  textiles  si  précieuses  :  le  chanvre  de  Bologne,  de  Femn, 
de  Césena,  d*Ascoli,  de  la  province  de  Naples  ;  le  lin  de  C^émone, 
de  Lodi,  et  d'autres  parties  de  la  grande  vallée  du  Pô  ;  Valoèsde 
Lecce,  de  Sicile,  de  TElbe;  la  sparte  de  Sicile,  les  genêts  de Ci- 
labre  ;  les  cotons  des  Fouilles,  de  Calabre  et  de  Sicile,  dont  l'é- 
tendue augmente  tous  les  jours.  D'autres  plantes  foumissentia 
sucre,  de  l'alcool,  du  rhum,  comme  le  sorgho  chinois,  lesbette> 
raves,  la  réglisse,  la  canne  à  sucre  d'Avola,  Tasphod^e^  les  i^ 
boises  et  beaucoup  d'autres  fruits  sucrés.  Des  plantes  Irésinauei 
fournissent  le  galipot,  la  térébenthine,  le  brai  sec,  la  sandaraqoe; 
des  plantes  à  fruits  donnent  les  gommes  du  pays,  qui  remplaœi 
en  partie  la  gomme  arabique;  le  mûrier,  par  son  feuillage,  eit il 
source  indirecte  de  la  soie;  les  arbres  et  les  arbustes,  tels  qaek 
sapin  ordinaire,  le  sapin  d'Italie,  lepin^  le  mélèze,  le  cyprès,  Fit 
le  noyer,  le  chêne,  le  hêtre,  l'érable»  le  châteigtiier,  le  peupiiff, 
le  micocoulier,  l'olivier,  l'oranger,  l'alaterne,  le  houx,  le  cama- 
bier,  le  térébinthe,  donnent  des  bois  très-estimés  pour  les  cons- 
tructions maritimes,  ou  pour  les  autres  travaux  de  charpente, 
de  menuiserie  et  d'ébénisteriC)  et  des  écorces  tannantes  ou  as- 
tres, telles  qne  le  liège  ;  une  grande  quantité  de  plantes  founii' 
sent,  à  diverses  industries,  leurs  matières  premières  :  les  saoies, 
pour  les  chaises  de  Chiavari,  et  les  précieux  chapeaux  de  eo- 
peaux  des  provinces  de  Modène  ;  le  palmier  nain,  avec  les  feailhs 
duquel  on  fait,  en  Sicile,  des  chapeaux,  des  paniers,  des  balais, 
des  cordes  ;  et  enfin  le  blé,  dont  on  utilise  la  paille  pour  beaa* 
coup  d'ouvrages,  particulièrement  pour  les  chapeaux  de  paille 
qui  forment  un  si  beau  produit,  et  qui  procurent  un  si  gmri 
revenu  dans  les  environs  de  Florence.  A  Syracuse,  on  fait,  avec 
le  papyrus,  du  papier,  à  îimitation  de  celui  des  anciens;  ane 
les  pailles  de  marais  on  recouvre  partout  les  gros  flacons  à  tî&i 
à  huile,  et  les  dames-jeannes  avec  les  savles  «t  les  osiers.  Les  ro- 
seaux servent  à  plusieurs  usages  agricoles  et  de  l'iïilérieQr  des 
habitations;  avec  le  chrysopogon-grillus  on  faîl,  dans  l'Éailiii 
des  brosses,  et  avec  le  sorgho,  des  balais;  on  carde  iésdn^ 
avec  les  chardons  à  foulon  ;  on  retire  la  glu  des  boutons  du  ma^ 
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oonier;  avec  la  racine  d'iris  on  fait  des  parfums,  mais  surtout 
M  articles  de  pansements  ;  le  séné,  Tanis,  la  coriandre,  le  fe- 
Ottil,  et  beaucoup  d* autres  plantes,  donnent  des  essences;  il  en 
st  de  même  des  fleurs  du  jasmin^  de  Toranger,  des  roses,  des 
îoleftes. 

f  La  série  animale  n'est  pas  moins  riche  en  produits  de  cette 
lasse,  et  quelques-uns  d'entre  eux  ont  une  grande  importance 
D  Italie.  Les  toisons  de  mérinos,  métis  des  races  indigènes  et 
les  races  primitives,  ou  de  race  entièrement  pure  et  parfaitement 
ODserrée,  du  Piémonl,  des  maremmes  toscanes  et  de  quelques 
«ities  des  provinces  napolitaines^  sont  assez  fines^  assez  longues 
it  assez  homogènes  pour  ne  craindre  de  comparaison  avec  au- 
^e  toison  venant  de  l'étranger.  Le  poil  des  chèvres  d'Angoift 
promet  de  devenir  un  produit  des  montagnes  de  la  Sicile. 

Lever  à  soie  donne  un  revenu  de  plusieurs  millions  à  la  Lom- 
^16)  an  Piémont  et  à  la  Toscane  >  aux  Marches  et  à  d'autres 
évinces  de  l'Italie.  On  a  entrepris  l'élève  de  plusieurs  autres 
npèces  de  vers  à  soie,  dont  les  produits  arriveront  à  compenser 
teur  iBfériorité  relative  par  rapport  à  ceux  des  vers  du  mûrier, 
p^r  la  diminution  des  dépenses ,  et  par  l'utilisation  des  plantes 
et  des  terrains  qui)  jusque-là,  n'étaient  d'aucun  rapport. 

Le  Intel  de  Bormio  est  quelquefois  meilleur  que  ceux  de  Gha- 
mounii  et  de  la  Suisse  ;  ceux  de  la  Sardaigne  et  de  la  Sicile  rap- 
pellent l'a&tique  miel  d'Ibla  et  le  miel  moderne  de  Narbonne. 

Ab  moyen  de  la  cochenille  de  la  Sicile,  nous  diminuerons  le 
^utque  nous  payons  au  Mexique. 

^'industrieux  Italien  travaille  le  corail ,  recueille  les  éponges , 
^  abondantes  dans  les  mers  qui  baignent  les  côtes  méridionales 
^  la  Péninsule^  et  celles  des  fraudes  lies  ;  il  fait  des  fleurs  et  des 
colliers  avec  les  coquillages ,  et  même  des  gants  et  des  châles 
a'Bc  le  byssus  de  la  nacre  {pirma  nobilis)  ;  avec  l'ablette  du  Tibre, 
on  prépare  è  Rome  l'essence  orientale  pour  la  fabrication  des 
perles  fausses  ;  les  peaux  de  squale  sont  utilisées  par  les  menui- 
wers;  fécaille  de  le  tortue  du  pays  supplée  en  partie  à  la  ven- 
tile écaille  qu'on  travaille  admirablement  à  Naples.  Les  oies, 
^  dindons,  les  corbeaux  nous  donnent  les  plumes  à  écrire; 
^  sangliers  et  les  porcs ,  les  soies  servant  à  la  fabrication  des 
"^ses;  les  chevaux>  des  crins  pour  plumets  et  pour  tissus ,  ou 
Poor  les  usages  de  l'ameublement  ;  les  chèvres  et  les  bœufs  nous 
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fournissent  leurs  cornes  pour  différents  usages;  les  cornes des| 
buffles  servent  à  la  fabrication  des  peignes,  des  tabatières, tel 
boutons  ;  les  bœufs  de  Naples  et  de  Sicile  fournissent  ces  concil 
gigantesques  qu'on  travaille  de  différentes  manières  pour  Fon» 
mentation  des  salons  ;  les  os  sont  utilisés  pour  les  différents  tn* 
vaux  de  tour,  pour  de  la  colle,  de  la  gélatine,  des  engrais  agri- 
coles; pour  ce  dernier,  on  exporte  en  grande  quantité  le  saog 
desséché.  » 

Cest  à  peine  si  nous  avons,  dans  cette  intéressante  nomeoeb- 
ture ,  changé  quelques  expressions  trop  italiennes  :  telle  qadli 
est ,  elle  montre  bien  le  caractère  de  Tindustrie  manufactarièie 
qui  cherche  à  se  développer  chez  un  peuple  dont  la  poput 
tion  commence  à  devenir  plus  dense ,  et  qui  s'efforce  d'ulili» 
tous  les  matériaux  qu'une  nature  vraiment  prodigue  a  mis  so»j 
sa  main.  Il  fallait  conserver,  à  cette  peinture,  son  orignaliténatin; 
et,  pour  compléter  le  tableau,  tel  qu'il  se  présente  à  TExpositia, 
nous  pourrons  nous  borner  à  ajouter  que,  dans  les  arts  mé» 
niques  et  dans  tout  ce  qui  touche  à  la  grande  fabrication,  Fltafe 
est  très-peu  avancée.  Très-bien  doué  pour  l'étude  des  sciences* 
arts,  l'Italien  se  livre  peu  aux  applications  industrielles.  L'instmc- 
tion  professionnelle  y  est  peu  développée,  et  quand  nousamott 
cité  les  soieries ,  nous  serons  bien  près  d'avoir  indiqué  ce  qu'O; 
a  de  plus  important  dans  l'industrie  de  ce  nouveau  peuple. 

La  construction  des  machines  a  pour  représentant  princii»! 
l'établissement  du  chemin  de  fer  de  l'Etat  à  Naples;  M.  Bonelli. 
qui  figurait  à  l'Exposition  avec  son  métier  électrique,  etunnoi* 
veau  système  de  télégraphe;  MM.  Sommeiller,  Grandis  et  Gnl- 
toni  avec  les  dessins  du  perforateur  employé  aux  gigaotesquA 
travaux  du  mont  Cenis.  Les  instruments  de  précision,  les  pièce 
d'horlogerie  et  les  instruments  de  musique  étaient  peu  nom- 
breux ;  mais ,  à  défaut  de  la  quantité ,  on  considérera  peutrétre, 
en  ce  temps  de  guerre ,  comme  un  progrès  l'invention  d'u» 
trompette  nouvelle  armée  d'un  pistolet. 

La  production  de  la  soie  s'élève  en  Italie  à  50  ou  60  milli«* 
de  kilogrammes,  et  elle  a  successivement  développé  les  diverses 
industries  qui  mettent  en  œuvre  ce  produit  brut  :  le  tissage  et  b 
teinture  occupent  un  grand  nombre  de  bras,  et  le  velours  eâ 
particulièrement  remarquable.  Aussi  le  nombre  des  exposants 
s'élève-t-il,  pour  cette  classe  seulement,  à  plus  de  150. 
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Ifoas  ne  trouvons  à  remarquer,  dans  les  classes  suivantes,  que 
es  mosaïques  de  pierres  dures,  )es  émaux  et  les  camées,  et  enfin 
Bi  céramique ,  qui ,  à  Fexception  des  faïences  en  imitation  de 
«lies  du  quinzième  et  du  seizième  siècle,  ne  sont  pas  très- 
Dtéressantes. 

Ce  qui  surtout  a  beaucoup  contribué  au  succès  de  l'Exposition 
talienne,  ce  sont  ses  œuvres  d*art,  particulièrement  la  statuaire, 
i  cette  particularité  tient  encore  à  ce  que  les  efforts  sont  encore 
Ddividuels;  le  mouvement  vers  la  pratique  générale  de  Fin- 
histrie  est  encore  peu  marqué  ;  mais,  avec  les  éléments  naturels 
pie  l'Italie  possède,  elle  peut  rapidement  prendre  une  place  im- 
(lortante  dans  la  fabrication  européenne. 

Les  Etats  romains,  n'ont  fourni,  cette  fois  que  50  exposants, 
parmi  lesquels  nous  n'avons  à  citer  que  les  aluns  et  les  mosaïques 
lies  établissements  du  gouvernement,  et  quelques  heureux  travaux 
de  marbrerie.  Les  principaux  monuments  de  la  ville  éternelle  et 
la  plupart  des  objets  d'art  qu'elle  possède  sont  fort  bien  repro- 
duits par  de  belles  et  bonnes  photographies  ;  ce  n'est  déjà  plus 
deTindustrie,  mais  presque  de  l'art. 

Espagne  et  Portugal.  —  Ou  ne  saurait  rencontrer  une  plus 
compVeie  ressemblance  que  celle  des  expositions  de  ces  deux 
pays.  Grande  richesse  de  matières  minérales,  peu  exploitées  ; 
cultures  variées  et  importantes  dans  lesquelles  la  vigne  occupe 
une  grande  place;  industries  mécaniques  peu  développées;  fabri- 
cation des  produits  industriels  d'un  usage  général  :  tel  est  à  peu 
près  le  caractère  de  l'une  et  l'autre  contrée. 

Si  Von  y  regarde  de  plus  près,  on  aperçoit  cependant  en  Por- 
tugal un  mouvement  plus  marqué  de  progrès,  et  comme  une  sorte 
d'aspiration  vers  les  pratiques  des  contrées  européennes  plus  avan- 
cées en  industrie.  Certaines  classes,  dans  lesquelles  l'Espagne  n'a 
nen  exposé,  ont  donné  lieu^  chez  ses  voisins,  à  des  récompenses 
isolées,  mais  accordées  en  parfaite  connaissance  de  cause.  Sans 
doute  cette  différence  tient  en  partie  à  ce  que  les  exposants  du 
Portugal  sont  proportionnellement  plus  nombreux  ;  mais  cette 
Circonstance  n'est-elle  pas,  par  elle-même,  une  sorte  de  preuve 
d'une  activité  industrielle  plus  marquée? 

L'Espagne  compte,  en  y  comprenant  ses  colonies,  20  millions 
d'habitants  ;  elle  est  représentée  à  l'Exposition  par  1 1 33  numéros. 
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Le  Portugal,  dont  la  population  est  de  4  millions,  atteint  presq»! 
le  même  chiffre  d'exposants;  4  014  pour  ^a  métropole,  et  \  \m 
en  y  comprenant  les  produits  de  quelques-unes  de  ses  coloniv 
de  l'Asie  et  de  l'Afrique.  La  richesse  minérale  de  l'Espagne  est 
représentée  par  156  exposants;  celle  du  Portugal  par  59  seule- 1 
ment.  Les  produits  végétaux  et  animaux  (classes  3  et  4]  comptent,! 
pour  l'Espagne,  672  exposants  au  palais  de  Kensington;  pourk 
Portugal^  le  chiffre  correspondant  est  de  756.  Toutes  les  autnil 
classes  n'ont  réuni  que  305  exposants  en  Espagne,  237  dais  le 
Portugal  et  dans  ses  colonies. 

Ces  chiffres  seuls  suffisent  pour  caractériser  nettement  ces  den 
expositions,  dans  lesquelles  les  produits  naturels  entrent  pour  II 
plus  grande  part,  les  trois  quarts  environ;  les  machines  pov 
quelques  objets  isolés;  les  produits  manufacturiers  pouroD  qQfli| 
seulement. 

Et  cependant  nulle  contrée  n'est  plus  fieivorisée  que  TEspi 
sous  le  rapport  des  matières  premières.  En  parcourant  le  cita^j 
logue  de  ses  richesses  minérales,  on  y  rencontre  le  sel  en  aboi- 
dance,  le  marbre,  le  plâtre,  les  ciments,  les  ardoises;  près  de  A' 
exploitations  de  combustibles  minéraux;  des  asphaltes  nouvelle- 
ment exploités;  presque  tous  les  métaux,  parmi  lesquels  les  mi- 
nerais de  fer,  de  cuivre,  de  plomb,  de  zinc  et  de  mercure  sontles 
principaux  ;  l'étain,  le  manganèse,  le  chrome,  le  cobalt  et  le  nickel 
y  sont  en  moindre  abondance. 

Lorsqu'on  entre  dans  les  détails  de  cette  riche  nomenclatiire, 
ou  s'aperçoit  bien  vite  que  le  Portugal  est  moins  favorisé  sous  a 
rapport  :  ses  exposants  de  combustibles  minéraux  sont  au  Dombit 
de  6  seulement;  il  a  de  très-beaux  marbres,  ainsi  que  du  cmm 
mais  peu  d'autres  métaux,  et,  en  particulier,  pas  de  fer;  son  sel 
provient  exclusivement  du  traitement  des  eaux  de  mer. 

Les  industries  métallurgiques  pourraient  en  peu  de  temp 
fournir  aux  Espagnols  d'immenses  sources  de  fortune  et  un  dév^ 
loppement  industriel  considérable.  Sans  doute  l'ouverture,  ré- 
cente encore,  de  ses  chemins  de  fer  aura,  pour  résultat,  d'actifer 
ce  développement  inévitable  dans  un  avenir  plus  ou  moins  rap- 
proché. Déjà  l'on  voit  que  les  ingénieurs  des  mines  et  les  cheb 
des  districts  miniers  se  préparent  à  ce  mouvement  général. 

Les  produits  agricoles  des  deux  pays  sont  les  mêmes  :  le  blé, 
le  mais,  le  riz,  les  pois,  les  haricots  et  les  lentilles,  les  amandes 
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0(  las  fruits  secs,  forment,  avecles  vins  et  les  huiles  d'olive,  la  m^- 
jeve  partie  des  articles  exposés.  Les  vins  de  Malaga,  de  Xérès, 
d*Alicante  et  de  Téneriffe,  sont  les  plus  renommés  pour  TEspagoê. 
Pour  le  Portugal,  ce  sont  le  Porto,  le  Madère,  les  vins  de  Malvoisie 
et  de  Sétubal,  tous  vins  liquoreux  dont  une  grande  partie  est  con* 
sommée  en  Angleterre.  Aussi  les  propriétaires  ont-ils  fait  ap- 
pel à  toutes  leurs  ressources  pour  mettre  en  lumière  les  qualités 
précieuses  de  leurs  crus  ;  nous  avons  goûté  du  porto  de  î  756  et 
de  4770;  et  il  y  ^1  avait  de  tous  les  âges  intermédiaires,  qui  tous 
attestaient  une  parfaite  conservation. 

Parmi  les  plantes  industrielles,  nous  pourrons  citer  encore  le 
Uége,  la  garance,  le  safran,  la  cochenille,  le  sumac,  les  filaments 
et  ]e  bois  du  palmier,  la  gomme  de  Tamandier,  en  Espagne  ;  en 
Portugal,  le  liège  et  les  bois  de  diverses  essences  pour  Fébénis- 
terie,  le  houblon,  la  graine  de  lin,  Técorce  de  chêne.  Dans  les 
deux  pays,  la  laine  est  Tobjet  d'un  commerce  considérable.  Il  en 
est  de  même  du  tabac  et  de  la  fabrication  des  cigares. 

Parmi  les  industries  un  peu  importantes  de  FEspagne,  il  nous 
iuffira  de  mentionner  celle  du  lin  et  des  toiles  à  voile,  de  bonne 
qualité;  celle  de  la  soie,  à  Valence,  Séville  et  Mureie;  C6U^  des 
lainages,  la  plupart  de  qualité  courante;  celle  des  blondes  de 
Barcelone;  celle  du  papier  à  cigarette,  qui  parait  être  en  grand 
honneur;  enfin  celle  de  la  bijouterie  de  filigrane,  qui  offre  un  ca- 
ractère spécial  foi*t  remarquable.  Les  manufactures  d'armes  de 
Tolède  et  de  Truvia  fabriquent  toujours  des  produits  de  qualités 
ei6eptiouii«Ueft. 

A  l'exception  de  ces  trois  dernières  industries,  le  Portugal  est, 
pour  toutes  les  nutres»  au  même  niveau  ;  mais  nous  avons,  en  ou- 
tre, remarqué,  dans  son  exposition,  quelques  machines  qui  font 
absolument  défaut  de  l'autre  côté  ;  une  petite  machine  à  imprimer, 
une  machine  à  battre,  une  machine  à  vapeur  destinée  à  la  fabri- 
cation de  Thuile,  les  instruments  de  l'Institut  industriel  de  Lis- 
bonne, organisé  da»«  la  genre  de  nos  àooim  d'arts  et  métier^, 
ci  ceux  du  bureau  des  mesures  métriques,  à  Timitation  de  nos 
mesures  françaises.  L'industrie  des  essences  de  térébenthine,  les 
calicots  imprimés,  la  fabrication  des  papiers,  la  tannerie,  qui  est 
plus  développée,  la  céramique  et  la  verrerie,  sont  également  daojs 
une  bonne  voie  de  petits  progrès. 
On  voit  par  ces  indications  sommaires,  que,  si  les  deux  contrées 
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qui  nous  occupent  sont  loin  encore  de  s'associer  au  mouyemeot 
industriel  de  l'Europe,  le  Portugal,  cependant,  qui  est  depaii 
longues  années  en  relations  commerciales  avec  rÀngleterre,  eit 
un  peu  moins  étranger  à  ce  mouvement  ;  quant  à  TEspape, 
elle  est  surtout  industrielle  au  nord-est,  à  Barcelone,  là  où 
relations  sont  plus  faciles  avec  le  midi  de  la  France. 


Hollande.  La  Hollande  étant  enclavée  au  nord  des  États  de 
l'Allemagne,  nous  préférons  en  parler  dès  à  présent,  parce qw 
nous  n'aurions  plus  occasion  d'y  revenir.  L'exposition  de  la  Hol- 
lande est,  au  reste,  au  point  de  vue  des  progrès  industriels  om 
des  plus  insignifiantes,  bien  qu'elle  ne  compte  pas  moins  de 
350  exposants. 

En  i  855 ,  elle  était  représentée  surtout  par  un  grand  nombn 
de  produits  très-curieux  de  ses  colonies  orientales,  et  elle  tirai  1 
de  ces  produits  mômes  un  cachet  d'originalité  très-remarquable.' 
Cette  fois,  elles  feraient  complètement  défaut,  si  un  producteir 
de  Java  n'avait  envoyé  quelques  spécimens  de  quinquina  qaila 
récoltés  dans  cette  île,  et  auxquels  il  a  joint  une  collection  assa 
complète  des  produits  qui  dérivent  de  cette  matière  prenûèie. 

Les  industries  spéciales  à  la  Hollande  sont  peu  nombreuses: 
la  taille  du  diamant,  les  impressions  en  langues  japonaise  et 
chinoise,  quelques  meubles  en  laque,  et  la  sculpture  enbioi 
pour  la  décoration  religieuse;  voilà  peut-être  les  seuls  objets i 
signaler  :  encore  l'industrie  des  Pays-Bas  est-elle,  sous  ce  rap- 
port, bien  plus  incomplètement  représentée  qu'à  Paris  en  18dS. 
Toutes  les  autres  industries  sont,  pour  ainsi  dire,  domestiques, 
en  ce  que ,  sauf  un  petit  nombre  d'articles  d'exportation ,  on  ne 
produit  guère  que  ce  que  l'on  consomme  près  des  lieux  de  pro- 
duction. Amsterdam,  La  Haye,  Rotterdam,  Leyde,  Harlem, 
sont  les  principales  villes  dont  les  noms  figurent  au  catalogue. 

Les  produits  de  la  garance,  la  colle  de  poisson,  les  vernis  de 
gomme  laque,  constituent  la  majeure  partie  des  produits  chi- 
miques exposés.  Parmi  les  produits  végétaux  et  animaux,  nous 
citerons  particulièrement  les  fromages  et  les  conserves,  le  hou- 
blon, le  tabac,  et  tout  un  assortiment  de  liqueurs  différentes;  b 
gutta-percha  de  Surinam,  les  fibres  de  bétel  et  de  jute  indiquent 
quelques  tendances  nouvelles  pour  l'utilisation  des  matières 
textiles. 
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Dans  les  arts  mécaniques,  nous  n'avons  vu  que  quelques 
lompesà  incendie  et  quelques  instruments  d'agriculture;  mais 
Bs  înslruments  de  précision ,  particulièrement  une  balance  en 
tluminium  et  quelques  appareils  du  professeur  Baumhauer  sont 
emarquables.  Il  en  est  de  même  d'un  certain  nombre  de  pré- 
arations  anatomîques. 

Dans  les  arts  textiles,  c'est  surtout  le  chanvre  et  le  lin  qui 
lominent,  soit  pour  les  cordes  et  les  toiles  à  voiles,  soit  pour  la 
ine  toile  de  Hollande.  Des  tissus  de  coton  en  petit  nombre , 
ncore  moins  de  soieries ,  une  fabrication  assez  importante  de 
ouvertures  et  de  feutres  à  Leyde ,  quelques  imitations  de  tapis 
le  Smyme ,  quelques  broderies  et  de  belles  teintures  à  Tacide 
ibrysammique  complètent  la  nomenclature  des  industries  repré- 
lentées  à  l'Exposition. 

On  on  a  beaucoup  vanté  certains  articles  spéciaux  de  bijou- 
terie, mais  les  vrais  bijoux  de  l'exposition  hollandaise,  ce  sont 
les  photographies  très-fidèlement  reproduites  des  esquisses  de 
Rembrandt. 

■ 

Ktats  allemands.  L'agglomération  allemande  était  repré- 
sentée à  l'Exposition  par  presque  tous  les  États  qui  la  compo- 
sent:ks duchés  peu  connus  de  Ilohenzolleni,  de  Lichtenslein , 
et  la  seigneurie  de  Kneifliausen  sont  les  seuls  qui  se  soient  abste- 
nus; quelques-unes  des  plus  petites  principautés  ne  comptaient 
pas  plus  de  deux  ou  trois  exposants;  mais  cette  sorte  d'unani- 
wité,  dans  l'adoption  du  principe,  est  bien  faite  pour  montrer 
t|u*en  tous  les  points  de  l'Allemagne,  les  progrès  de  l'industrie 
sont  l'objet  de  la  préoccupation  générale  des  gouvernements. 

L'Allemagne  est  positive  dans  tout  ce  qu'elle  fait,  et  sans  s'é- 
lever dans  les  pratiques  industrielles  à  un  niveau  exceptionnel, 
elle  est  particulièrement  adonnée  à  la  production  des  objets  de 
consommation  générale.  La  recherche  de  la  forme  lui  fait  géné- 
fîilement  défaut;  et,  à  bien  peu  d'exceptions  près ,  on  reconnaî- 
Wit,  à  ce  caractère,  la  plupart  des  produits  manufacturés  de 
«Allemagne.  Quoi  qu'il  en  soit,  ce  mouvement  industriel  a  cela 
«e  remarquable  qu'il  s'arrête  presque  sur  les  frontières  de  ce 
vaste  territoire  qui  constitue  l'Allemagne,  et  au  delà  duquel  l'Au- 
Inche  et  la  Prusse  s'étendent  encore.  A  l'Ouest,  c'est-à-dire 
'lans  le  voisinage  de  la  France  et  de  la  Suisse ,  se  trouvent  les 
m.  20 
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plus  grandes  ricliesses  minérales;  les  populations  y  soat  pli 
denses  et  plus  exclusivement  industrielles  :  elles  sont 
raies  à  Test,  et  Ton  voit  déjà  que  Ton  peut,  au  point  de 
qui  nous  occupe,  diviser  les  États  allemands  en  deux  groupa 
bien  distincts  :  ceux  qui  sont  industriels  dans  toute  l 
étendue,  qui  rappellent  en  cela  la  Belgique ,  et  qui  partichi 
pent  à  son  excessive  activité,  ceux-là  sont  tous  limitrophes  dek 
France:  plus  morcelés,  ils  se  sont  constitués  de  manière  à» 
suf&re  à  eux-mêmes  pour  la  généralité  de  leurs  besoins.  Us 
grands  États  de  FEst,  au  contraire,  avec  leurs  subdivisions trèsr 
spécialisées ,  n*ont  rien  de  commun  avec  [notre  orgasisatin 
industrielle;  mais  ils  ont  cela  de  très-favorable,  qu'ils peuvot] 
produire  eu  grandes  masses  et  à  bon  marché ,  et  ils  arriveront 
jour  à  peser  d'un  poids  immense  sur  le  marché  européen: 
matièrcr.  premières  sont  abondantes;  la  vie  et,  par  conséquent, 
main-d'œuvre,  y  sont  à  bon  marché;  animez  ces  éléments n 
rels  par  l'emploi  plus  généralisé  des  machines,  et  vousarrii 
sur  plus  d'un  points  à  des  résultats  de  bon  marché  auxquek 
France  ni  l'Angleterre  ne  pourront  le  plus  souvent  atteindre.  U 
puissance  industrielle  de  l'Autriche  est  dans  ses  chemins  de  fer, 
tout  autant  que  celle  de  l'Angleterre  est  dans  sa  marine. 

Après  l'Autriche  et  la  Prusse,  qui  ne  sont  Allemands  quepir 
une  partie  de  leurs  territoires,  les  États  les  plus  importants  sonllfi 
royaumes  de  Bavière,  de  Hanovre,  de  Saxe  et  de  Wurlembafi 
puis  les  grands-duchés  de  Bade,  de  Hesse,  l'électorat  deHes» 
et  les  grands-duchés  de  Nassau,  de  Luxembourg,  d'Oldenboai 
et  de  Brunswick.  Tous  les  autres  Etats  ont  une  population  q« 
s'élève  peu  au-dessus  de  cent  mille  habitants  :  ils  n'ont  donc,» 
point  de  vue  industriel,  qu'une  importance  tout  à  fait  secondais; 
mais,  en  se  réunissant  dans  la  grande  association  allemu)<i^« 
désignée  sous  le  nom  de  Zollverein,  ils  participent  pour  quelque 
chose  à  la  prospérité  générale. 

Aux  deux  extrémités  sud  et  nord ,  l'Autriche  et  le  Meckleo- 
bourg  ne  font  pas  partie  de  cette  association ,  non  plus  que  te 
trois  villes  hauséatiques,  Lubeck,  Hambourg  et  Brème,  quiii^ 
vent,  à  leur  position  géographique,  dans  la  Baltique  ou  la  merda 
Nord,  l'importance  plutôt  commerciale  qu'iudustrielle  qudte 
ont  depuis  longtemps  acquise.  Hambourg,  la  plus  considérable 
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'entre  elles,  possède  cependant  quelques  industries  spéciales 
ni  dérivent  également  des  mêmes  conditions. 
Qaant  à  la  lïWe  libre  de  Francfort,  située  en  pleine  Allemagne» 
D  centre  des  populations  les  plus  industrielles,  elle  participe  du 
iractère  des  contrées  avoisinantes ,  et  elle  est,  comme  elles, 
igagée  dans  le  Zollverein. 

Yoici,  suivant  le  nombre  de  leurs  exposants  à  Londres,  la  liste 
es  différents  États  allemands  qui-ont  pris  part  à  cette  Exposi- 
on;  nous  y  avons  joint  les  indications  que  nous  avons  pu 
icaeillir  sur  les  populations  de  ces  divers  États  : 


DÉSIGNATION  DES  ÉTATS. 


Empire  d'Aatriche 

ftoyaume  de  Prusse 

Royaume  de  Saxe  et  gouvernement  de  Reuss. . . 

Royaume  de  Wurtemberg 

Royiame  de  Bavière 


Gnnd-Unché  de  Hesse 

Gruid-dofhé  de  Bade 

R^ywme  de  Hanovre 

GTand-duché  de  Mecklenbourg-Schwerin. 
Brtme 

Fruiribrt. !..'!..!! 

Èleclorat  de  Hesse! ..!....!!!!!.!... 

i^ocWde  Saxe-Cobourg-Golha 

'^««W  de  Anhalt-Dessau-Coeihen 

Gnod-doehé  de  Nassau 

Doché  de  Brunswick 

pwhé  de  Saxe-Meinlngen 

Lubeek 

Grind-duché  du  Luxembourg 

Grand-duché  d'Oldenbourg 

J«cbé  de  Saxe-Alleinbourg 

Priwlpaulé  de  Lippe 

Le»  deux  doehés  de  Schwarlibourg 

Orand-duché  de  Saxe 

J«ché  de  Anhalt-Bernbourg 

»*rtnflpeii^  de  Waldeck 


POPULATION. 


Totaux 


asoooooo  » 

HOOOOOi) 

1085000 

4o20000 

4070000 

148000- 

760000 

2000000 

181900e 

450000 

41000 

44000 
592000 
125000 

32000 
385000 
242000 
136000 

27000 
295000 
266000 
107000 

80000 
110000 
222000 

37000 

56000 


61249000 


NOMBRE 

des  Exposants. 


1400 

1552 

255 

105 

140 

134 

125 

108 

83 

78 

36 

32 

22 

21 

19 

18 

15 

15 

13 

11 

12 

6 

5 

O 

3 
3 
3 

4309 


I^ot  ISDOOOOO  Bealcment  ea  Allemagne. 


Cest  dans  cet  ordre  que  nous  nous  proposons  de  jeter  un 
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coup  d'œil  sur  les  industries  de  ces  divers  pays,  nous  bornai 
quant  à  présent  à  remarquer  qu'après  les  villes  libres  qui  sort, 
sous  ce  rapport,  le  mieux  représentées,  les  états  secondaires  de 
l'Allemagne  qui  comptent,  proportionnellement  au  chiffre  de  leur 
population  le  plus  d'exposants,  sont  la  Saxe  et  le  Wurtemberg; 
ensuite  le  grand-duché  de  Bade,  et  les  royaumes  de  HaooTreel 
de  Bavière. 

Le  duché  de  Nassau,  qui  avait  à  l'exposition  de  1801  une  î 
belle  collection  de  minerais,  n'a  pas  cette  fois  pris  les  mènes 
soins,  et  il  n'est  que  très-imparfaitement  représenté.  QuaDlun 
deux  États  principaux,  l'Autriche  et  la  Prusse,  leur  nombre d'ei- 
posants  est  à  peu  près  le  même,  quoique  l'étendue  desterritoin 
soit  bien  différente. 

Autriche.  L'exposition  autrichienne  comprend  1400  eiposarti 
répartis  assez  uniformément  dans  toutes  les  classes,  ce  qui  ii^ 
note  une  industrie  assez  avancée.  Les  produits  agricoles  y  fi^ 
rent  pour  542  ;  les  produits  minéraux  pour  81  ;  il  n'y  a  (ft 
\  99  exposants  dans  le  deuxième  groupe  de  la  classification  gé- 
nérale ;  c'est  dire  que  les  arts  mécaniques  et  les  sciences  d't|>* 
plication  ne  sont  pas  encore  développées  dans  ce  pays  à  l'égal (k 
ses  industries  naturelles. 

Le  chiffre  total  de  \  400  n'est  pas  considérable  pour  uoe  po- 
pulation de  35  millions  d'habitants;  la  plupart  des  prodoits 
n'ont  rien  de  très-remarquable,  et  cependant  on  peut  dire  qu'ik 
forment  au  palais  de  l'Industrie  un  ensemble  très-complet,  ^ 
parfaitement  bien  ordonné;  aucun  pays  n'a  su  tirer  un  aussi bci 
parti  de  ses  produits,  ni  de  l'emplacement  qui  lui  était  alloué. 

Le  même  esprit  de  bonne  classification  a  présidé  sansdooie 
dans  le  catalogue  de  l'Autriche,  ou  plutôt  dans  l'intéressaDle 
brochure  intitulée  :  l'Autriche  à  r Exposition  universelle.  H  éuit 
assurément  impossible  de  grouper,  avec  plus  de  méthode,  udsI 
grand  nombre  d'indications  importantes  dans  un  si  petit  nombre 
de  pages.  Si  chacun  des  pays  représentés  à  l'Exposition  aviit 
produit  une  œuvre  pareille,  l'ensemble  de  ces  documents  coos' 
tituerait  un  monument  durable  et  tout  à  fait  digne  de  cesgr&ndes 
solennités  industrielles.  Soit  comme  organisation,  soitcoouih^ 
catalogue,  aucun  pays  n*a  mieux  fait  que  l'Autriche. 

Une  visite  attentive^  faite  sous  la  direction  de  M.  le  doctair 


EXAMEN  COMPARATIF  DES  DIFFÉRENTS  PEUPLES.        309 

chwart,  nous  a  fourni  les  moyens  de  donner  les  renseignements 
ui  suivent  sur  les  produits  les  plus  intéressants  de  cette  expo- 
ition. 

Parmi  les  produits  minéraux,  le  fer  et  le  sel  sont  en  grande 
bondance. 

Le  sel  est  exploité,  dans  les  diverses  localités,  pour  le  compte 
e  l'État,  et  Von  jugera  de  Timportance  des  gisements  par  les 
idications  suivantes  :  «  La  formation  salifère  de  Marmaros  s*é- 
snd  sur  une  surface  de  plusieurs  myriamètres  carrés,  qu'elle 
ccupe  presque  sans  discontinuité;  l'épaisseur  du  gisement  de 
el  gemme  varie  de  400  à  200  mètres,  mais  elle  n'est  exploitée 
laiis  toute  sa  hauteur  que  dans  les  points  où  le  sel  a  toute  sa 
mreté.  Partout  où  l'on  a  pénétré  dans  la  masse,  on  a  remarqué 
pie  les  couches  inférieures  étaient  les  plus  pures^  mais  en  aucun 
K>int  les  matières  terreuses  ne  s'élèvent  au  vingtième  du  poids 
x>tal.  L'exploitation  se  fait  de  bas  en  haut  par  petits  blocs  qui 
iont  remontés  au  jour;  les  eaux  salées  souterraines  ne  sont  pas 
BliUsées.  La  production  de  ces  mines  exceptionnelles  s'élève  déjà 
HOOOOO  tonnes  par  an  ;  les  qualités  inférieures  sont  mélangées 
lYBc  du  charbon  pulvérisé  et  sont  vendues  aux  propriétaires  et 
aux  cultivateurs  pour  l'usage  du  bétail.  » 

Quant  au  fer,  l'exploitation  de  ses  minerais,  à  l'état  de  car- 
bonate, de  sphérosidérite,  d'hydroxide  brun,  d'oxidé  rouge  et 
d'oxidulé  magnétique  a  atteint,  dès  4860,  le  chiffre  déjà  impor- 
tant de  \  million  de  tonnes,  ayant  produit  341000  tonnes  de  fer 
et  seulement  38000  tonnes  de  métal  utilisé  directement  à  l'état 
de  fonte.  La  presque  totalité  de  cette  production  est  obtenue 
avçc  le  charbon  de  bois,  et  c'est  ce  qui  explique  la  qualité  très- 
remarquable  de  la  plupart  des  fers  fabriqués. 

La  fabrication  de  l'acier  entre,  dans  ce  tonnage,  pour  un 
vingt-cinquième.  Les  meilleurs  minerais  de  fer  spathique  se 
trouvent  en  Styrie,  en  Carinthie,  dans  la  Carniole  et  le  Tyrol  ;  le 
royaume  d'Autriche  serait  un  des  pays  les  plus  favorisés  sous  ce 
rapport,  si  le  combustible  minéral  y  était  plus  abondant.  On  le 
trouve  sous  différents  états  dans  un  grand  nombre  de  localités  ; 
mais  le  plus  abondant  est  la  tourbe.  L'anthracite  n'a  été  reconnu 
que  sur  un  seul  point,  à  Turrach,  en  Styrie;  la  houille,  propre- 
ment dite,  n'a  donné  lieu  jusqu'ici  qu'à  des  tentatives  d'explora- 
tion en  Bohême,  en  Moravie,  en  Silésie,  à  Cracovie  et  dans  le  Ba- 
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nat;  les  lignites  sont  plus  abondants;  on  les  retrouve  sou?ent à 
l'état  de  charbon  roux  dans  les  terrains  tertiaires  delà  Bohême 
et  de  la  Styrie,  et  dans  la  plupart  des  autres  provinces;  quaoU 
la  tourbe,  elle  forme  de  grands  amas  de  tous  côtés,  mais  elle  est 
peu  employée  dans  les  industries  métallurgiques,  rinstitot  im- 
périal de  géologie  de  Vienne  avait  exposé  une  fort  belle  collec- 
tion de  tous  ces  combustibles.  D'un  autre  côté,  M.  Rie^  de 
Fùnfkirchen,  avait  envoyé  à  Londres  de  très-bons  spécimens  da 
ses  agglomérés,  obtenus  par  pression,  sans  introduction  de  ni- 
tières  bitumineuses,  mais  avec  une  matière  agglutinante  qui  est 
elle-même  combustible  et  qui  ne  laiwe  pas  de  cendres. 

Lalépidolite  de  Moravie  adonné  lieu,  dans  ces  derniers  tempStà 
la  préparation  du  rubidium.  Un  procédé  nouveau  de  dissoMoi, 
déterminé  par  une  action  électrique,  permet,  depuis  qaelqv 
temps,  de  recueillir  Tétain  qui  était  précédemment  abandomiè 
dans  les  rognures  de  fer-blanc. 

La  production  des  autres  métaux  usuels  est  également  consi- 
dérable en  Autriche^  particulièrement  le  plomb,  le  zinc  et  k 
cuivre.  L'antimoine,  le  cobalt,  le  tungstène  et  le  nickel  repré- 
sentent aussi  un  cbiffre  notable,  mais  celui  des  minerais  è 
chrome  est  beaucoup  plus  important.  Le  mercure  et  le  plomb 
sont  les  seuls  qui  donnent  lieu  à  un  commerce  d'exportatioB. 

Quant  aux  autres  matières  minérales  non  métalliques,  il  co&- 
vient  de  citer  les  pierres  meulières  de  Sarospatak,  qui,  miseseï 
exploration  depuis  quelques  années  seulement,  commeBCot 
déjà  à  faire  concurrence  aux  meules  françaises;  de  très-ridMs 
carrières  d'ardoises,  et  des  calcaires  propres  à  la  fabrication  de 
ciments  hydrauliques  excellents. 

La  collection  générale  des  minéraux  de  la  Hongrie  est  très- 
remarquable. 

Plusieurs  industries  chimiques  sont  exercées  sur  une  graixk 
échelle,  particulièrement  la  fabrication  de  l'acide  Hitrique,  ex- 
trait du  salpêtre  du  Chili,  celles  de  l'acide  tartrique,  du  cinabre 
et  de  l'outremer.  Celle  de  l'acide  sulfurique  s'est  entièremeBt 
transformée  depuis  l'introduction  du  procédé  anglais,  aumo;<9 
des  pyrites;  50000  quintaux  d'acide  sulfurique  brun  sonteDCOff 
obtenus  par  le  procédé  de  NordhauseB;  les  pyrites  alimeateni 
une  production  déjà  quintuple  de  ce  chiffre,  et  le  soufre  de  Sicik 
n'entre  plus  pour  la  moindre  part  dans  la  fabrication. 
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L'industrie  des  allumettes  chimiques  n'emploie  pas  moins  de 
000  cordes  de  bois  chaque  année  :  la  moitié  de  ce  produit  se 
pand  par  voie  d'exportation  dans  tout  le  reste  de  l'Europe. 
L'établissement  du  docteur  Breitenlohner,  en  Bohème,  extrait, 
i  grande  quantité,  de  la  tourbe,  des  huiles  volatiles  propres  à 
Icîairage,  et  des  parafines  qui  commencent  à  être  recherchées 
rar  la  fabrication  des  bougies,  à  l'égal  des  produits  stéa- 
ques. 

La  population  autrichienne  est  beaucoup  moins  condensée  que 
jllc  de  la  France,  et  l'étendue  des  terrains  cultivés,  s'élevant  au 
srs  de  la  superficie  totale,  suffit  amplement  à  la  consommation; 
D  exporte  môme,  lors  des  mauvaises  récoltes,  des  quantités 
msidérables  de  grains.  La  production  seule  des  pommes  de 
are  s'élève  à  75  millions  d'hectolitres. 

Les  vins  d'Autriche  ont  commencé  à  se  faire  connaître  à  TEx- 
X)sitionde1855,  et  il  paraît  que  la  production  s'élève  jusqu'à 
t)  ou  25  millions  d'hectolitres.  A  l'exception  de  la  Galicie  et  de 
a  Silésie,  toutes  les  autres  provinces,  y  compris  les  pays  alpes- 
res,  se  livrent  plus  ou  moins  à  la  culture  de  la  vigne.  Les  meil- 
leurs crus  proviennent  des  différentes  contrées  qui  s'étendent 
iepuis  la  Hongrie  jusqu'aux  Alpes  et  aux  Carpathes  :  c'est  dans 
la  Styrie  et  dans  la  Hongrie  particulièrement  que  se  fabriquent 
les  imitations  de  vin  de  Champagne,  qui  ont  déjà 'pris  une  im- 
portance considérable.  Les  vins  de  Tokay  (Hongrie),  de  Médrath 
etdeHeidendorf  (Transylvanie),  les  vins  doux,  dits  Ausbruck,  les 
▼insdeBoselle,  ceux  de  Kalenberg  et  de  Retz  (basse  Autriche), 
ceux  de  Botzen,  dans  leTyrol,  et  surtout  les  vins  rouges  de  Vos- 
lau,  sont  parmi  les  plus  remarquables  :  aussi  sont-ils  tous  repré- 
sentés à  l'Exposition  par  d'excellents  spécimens. 

I-a  brasserie  de  Klein-Schwechat,  près  Vienne,  est  la  plus 
grande  brasserie  du  monde;  l'Angleterre  môme  ne  possède  point, 
^  ce  genre,  d'établissement  aussi  considérable. 

I^  fabrication  des  huiles  est  montée,  en  différents  points,  sur 
Jïiïe  grande  échelle  :  la  seule  usine  de  Josephsthal  pressure,  par 
jour,  plus  de  vingt  quintaux  d'huile  de  navette;  l'huile  de  maïs 
wi  huile  de  tabac,  cette  dernière  exclusivement  employée  pour 
le  graissage  des  machines,  constitueront  bientôt  des  industries 
*c  quelque  importance. 

*^  culture  du  tabac  ne  peut  se  faire  en  Autriche  que  par  voie 
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de  concession  :  elle  est  surtout  répandue  en  Hongrie,  où  dk 
s'élève  à  plus  des  huit  dixièmes  de  la  production  totale. 

A  côté  de  ces  produits  principaux  que  T  Autriche  avait  envoya 
pour  constituer  la  classe  2,  il  faut  ajouter  encore,  commedignes 
d'intért^t,  à  divers  titres  :  les  liqueurs  de  Vienne,  et  particulière- 
ment le  wermuth  de  Hongrie,  le  marasquin,  qui  provient  deh 
distillation  d'une  espèce  particulière  de  cerise,  la  marasca;lei 
belles  farines  des  moulins  à  vapeur  de  la  Bohême,  les  houbioas 
de  la  même  contrée  et  de  la  haute  Autriche,  les  pâtes  ûim- 
taires  de  Fiume,  sont  de  ce  nombre.  La  levure  comprimée qû 
peut  se  conserver,  suivant  la  température,  pendant  4  ou 5  se- 
maines, sans  éprouver  d'altération,  et  surtout  les  farines  com- 
primées, diU'S  farine-pierre,  qui  i^e  fabriquent  à  Prague,  soiildêjà 
l'objet  d'un  commerce  considérable:  cette  dernière  denrée  « 
trouve  réduite,  par  compression,  à  près  de  moitié  de  son  volaïae 
primitif,  et  simplement  enveloppée  dans  des  feuilles  d'étain,e]k 
peut  se  conserver,  presque  indéfiniment,  eu  petits  prismes  de  loi 
4â  kilogrammes. 

La  classe  4  renferme  aussi  quelques  types  particuliers qu'ilest 
bon  de  faire  connaître  :  ce  sont  particulièrement  les  laines  elkt 
bois.  On  compte,  en  Autriche,  plusieurs  troupeaux  de  3OO00télcs, 
et  les  races  mérinos  etnégretti  y  sont  en  grand  honneur.  La pio* 
duction  générale  s'élève  à  plus  de  700000  quintaux  ;  la  Hongrie 
produit,  à  elle  seule,  la  moitié  de  ce  chiffre,  mais  les  laines  ks 
plus  fines  sont  celles  de  la  Moravie,  de  la  Silésieet  de  laBohêioe. 
Les  forêts  ont  une  importance  considérable  :  celle  du  Boeillne^ 
wald  sont  particuUèrement  renommées  pour  les  bois  propres  ^ 
la  fabrication  des  instruments  de  musique;  le  comte  deMûBcli- 
Beliinghausen  avait  réuni  tous  les  produits  résineux  du  pin  noir 
[pinus  Atistriaca)y  qui  ne  se  rencontre  que  dans  les  forêts  de li 
basse  Autriche,  et  dont  la  résine  est  d'une  qualité  particulière. 
C'est  à  ce  même  propriétaire  qu'appartient  un  échantilloD  (i« 
noisetier  trois  fois  centenaire.  Ce  bois  sert  en  Autriche  à  faire <te 
objets  de  gaînerie,  imitant  parfaitement  ceux  de  cuir  :  plusieurs 
fabricants  excellent  dans  ce  genre  de  fabrication.  La  Société  <l^ 
Bistritz  est  spécialement  adonnée  à  la  préparation  du  noyer  et 
du  frêne  pour  armes  de  guerre,  comme  celle  de  Moderbaeuser 
à  celles  des  bois  pour  instruments  de  musique. 

La  colle  de  Hongrie,  la  fabrication  des  objets  en  écume  de id^ 


EIÂMEN  COMPARATIF  DES  DIFFÉRENTS  PEUPLES.       313 

hydro-silicate  de  magnésie  naturel),  celle  des  gommes  artifi- 
belles,  doivent  être  particulièrement  mentionnées,  ainsi  que  les 
ihardons  à  carder  de  la  haute  Autriche  et  de  la  Styrie,  qui  ne  le 
cèdent  en  rien  à  ceux  de  Bavière. 

La  deuxième  section  de  la  classification  anglaise  est  beaucoup 
noins  bien  représentée  :  Deux  locomotives  nouvelles,  Tune  de 
i.  Ëngerth,  pour  les  rampes,  Tautre  dite  Duplex,  à  quatre  cylin- 
Ires,  de  M.  Haswell,  seront  examinées  en  détail  dans  l'élude 
;péciale  de  la  classe  5.  Les  chemins  de  fer  en  Autriche  ont  tous 
Hé  cédés  par  l'État,  à  l'exception  du  seul  chemin  de  ceinture  de 
l^ienne.  Le  parcours  total  des  lignes  s'élève  à  près  de  6000  kilo- 
mètres :  les  locomotives  et  les  wagons  sont  construits  en  Autri- 
che; les  premières  dans  trois  usines  seulement;  quant  aux  voi- 
tures à  voyageurs,  elles  sont  tirées  en  grande  partie  des  autres 
états  du  Zollverein ,  TAutriche  ne  possédant  que  très-peu  d'ate- 
liers de  carrosserie,  si  ce  n'est  à  Vienne,  où  ils  sont  principale- 
ment consacrés  à  la  construction  des  voitures  de  voyage.  Dans 
ïesl  de  l'Empire,  le  charronnagé  est  encore  si  arriéré  qu'on  y 
iibrique  un  grand  nombre  de  chariots  dans  lesquels  on  ne  fait 
pas  entrer  la  moindre  parcelle  de  fer. 

La  construction  des  machines  industrielles  n'a  pas  pris  encore 
nne  importance  suffisante  pour  satisfaire  aux  besoins  du  pays, 
et  il  ne  faut  pas  s'étonner  dès  lors  que  l'exposition  autrichienne 
witsousce  rapport  très-peu  intéressante.  On  commence  cepen- 
dant à  y  construire  quelques-unes  des  machines  des  industries 
textiles. Les  appareils  Jacquard,  de  M.  Schramm  de  Vienne,  sont 
d*une  bonne  exécution,  et  les  rouleaux  pour  impression,  de 
MM.  Porlheim,  Kundig  et  Bertschy  >  constituent  une  innovation 
trèsr>intéressante  :  ces  cylindres  sont  en  fer,  recouvert  de  cuivre 
par  les  procédés  galvano-plastiques  ;  l'on  réduit  ainsi  le  poids 
de  ce  dernier  métal  à  un  dixième  environ. 

M.  Hubezy  a  modifié  d'une  manière  heureuse  les  foyers  des 
locomobiles  que  l'on  doit  chauffer  avec  des  menus  combustibles, 
*i8  que  la  paille,  seuls  employés  en  Hongrie  :  les  parcelles  en- 
UHmmées  sont  arrêtées  par  une  sorte  de  grillage,  contre  lequel 
^ues se  maintiennent,  par  le  tirage,  jusqu'à  complète  combustion. 
Quant  aux  machines  agricoles,  elles  sont  en  général  d'une 
ttOûne  exécution,  mais  un  peu  lourdes,  et  elles  ne  présentent 
rien  de  bien  remarquable. 
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Les  classes  suivantes  renferment,  eu  petit  nombre,  quelques 
objets  dignes  d'être  cités;  dans  la  classe  10,  de  nombreux  spéci- 
mens de  ciments  artificiels  et  les  belles  cartes  en  relief  de  H.  le 
chevalier  de  Loessl,  qui  ont  excité  l'admiration  générale;  dans 
la  classe  1 1 ,  quelques  armes,  parmi  lesquelles  un  revolver  à 
54  coups;  dans  la  classe  13,  une  très-belle  collection  d'instru- 
ments de  précision,  de  M.  Lenoir,  parmi  lesquels  une  lampe  phi- 
losophique avec  un  petit  électroscope  ;  les  appareils  télégraphi- 
ques, fort  bien  exécutés  à  Vienne,  de  MM.  Siemens  et  Halske;  de 
très-beaux  objectifs  pour  appareils  photographiques,  de  Voigt- 
lander  et  fils,  dont  la  réputation  est  bien  établie  ;  enfin,  un  très- 
joli  modèle  d'optique  et  de  dîorama,  de  M.  Ponti  de  Venise. 
Dans  la  classe  14,  de  fort  belles  photographies,  et  particulière- 
ment une  complète  reproduction  du  célèbre  Brevario  Grimaniie 
la  bibliothèque  de  Saint-Marc.  Ces  fac-similé  des  chefs-d'œuvre 
typographiques  représentent  déjà,  pour  Venise,  une  industrie 
d'un  caractère  tout  spécial.  La  fabrication  des  appareils  de  chi- 
rurgie est,  comme  la  plupart  des  professions  importantes  de  VÂu- 
triche,  concentrée  à  Vienne  et  à  Prague  :  les  travaux  du  docteur 
Czermak,  qui  ont  été  couronnés  par  le  prix  Montyon  de  notre 
Académie  des  sciences,  servaient  de  commentaires  à  ses  laryngos- 
copes, et  il  paraîtrait  que  l'emploi  continu  des  bains  pour  h 
guérison  des  brûlures  et  de  certaines  maladies  de  la  peau,  a 
donné,  entre  les  mains  du  professeur  Hébra,  des  résultats  vrai- 
ment sérieux;  enfin,  les  modèles  anatomiques  du  docteur  Teich- 
mann,  et  surtout  les  préparations  du  professeur  Hyrtt,  qui  s'est 
attaché  à  reproduire,  avec  les  formes  qu'il  affecte  dans  les  dif- 
férents ordres  d'animaux,  le  méîùe  organe,  étaient  de  nature 
à  être  examinés  avec  intérêt  par  les  visiteurs  les  plus  indiffé- 
rents. 

D'après  ce  que  nous  avons  dit  déjà  de  l'organisation  indus- 
trielle des  États  allemands,  on  doit  s'attendre  à  trouver,  dans  les 
produits  fabriqués  de  l'Autriche,  la  représentation  de  la  plupart 
des  industries  :  leur  énumération  ne  serait,  pour  nous,  d'aucun 
intérêt,  et  nous  nous  bornerons  à  indiquer  rapidement  ceux  qui 
présentent  quelque  caractère  local,  ou  qui  font  connaître  un  pro- 
grès récent. 

Les  industries  textiles  ont  été,  pendant  longtemps,  exploitées  en 
Autriche  à  l'état  d'industrie  domestique;  et  ce  mode  de  produc- 
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tioii  est  encore  celui  qui  domine  quant  aux  chiffres  comparatifs 
des  produits.  Depuis  quelques  années  plusieurs  grandes  usines 
se  sont  établies;  et,  bien  qu'encore  en  petit  nombre,  elles  ne  le 
cèdent  en  riai,  par  leur  importance,  à  celles  des  pays  les  plus 
avancés  :  Tassociation  de  grands  capitaux  s'est  merveilleusement 
prêtée  à  ce  développement  rapide.  La  filature  de  coton  de  Potten- 
dorf  compte  64000  broches;  les  fabriques  de  tissus  pour  meu- 
bles de  M.  Haas  et  fils  ne  possèdent  pas  moins  de  500  métiers  à 
tisser,  celle  de  MM.  Low  et  Schmal  atteint  4e  chiffre  de  700  mé- 
tiers, employés,  pour  la  plupart,  au  travail  de  la  laine  de  Vigogne; 
mais  ce  sont  là  des  exceptions,  et  les  métiers  de  la  draperie  et 
de  la  soierie  eux-mômes  sont,  la  plupart  du  temps, distribués  chez 
de  simples  tisserands. 

Ce  mouvement  industriel  vers  les  grandes  exploitations  s*est 
surtout  produit  dans  les  ateliers  de  confection  :  la  machine  à 
coudre  a  transformé,  plus  rapidement  qu'ailleurs,  la  petite  indus- 
trie en  véritables  usines.  C'est  par  là  que  s* est  produit  le  plus 
grand  progrès  ;  peut-être  aussi  dans  les  tissus  damassés  et  dans  la 
teinture.  Les  tissus  de  bois  de  M.  Kumpf  pourraient  donner  lieu 
à  une  industrie  importante  :  réduite  en  copeaux  mince^et  teinte 
en  couleurs  variées,  cette  matière  première  de  la  Bohême  peut 
donner  lieu  à  des  tissus  légers  et  souples,  pour  meubles,  pour 
chapeaui;  et,  sans  doute,  comme  article  d'exposition  seulement, 
pour  habillement  et  pour  pantalon.  Les  chevilles  en  bois  pour 
chaussures,  donnent  lieu,  dans  les  mêmes  localités,  à  une  fabrica- 
tion par  machines  qui  s'élève  à  plus  de  10000  quintaux.   L'in- 
dustrie des  jouets  en  bois  n'y  est  pas  non  plus  sans  importance 
L'établissement  impérial  de  Vienne  a  fait  faire  un  grand  pas  aux 
différentes  branches  de  l'art  typographique,  mais  il  s'est  abstenu 
de  paraître  à  l'Exposition  de  Londres;  la  fabrication  du  papier  a 
pris  un  développement  considérable,  et  la  paille  de  maïs  entre 
déjà,  pour  un  contingent  notable,  dans  l'alimentation  en  matières 
premières;  la  reliure,  quoique  d'une  très-belle  exécution,  est 
lourde  et  massive,  mais  la  chromo-lithographie  a  fait,  depuis  1 855, 
d'énormes  progrès. 

Les  meubles,  fort  remarqués  en  4854,  sont  beaucoup  moins 
intéressants  cette  année  :  on  croirait,  à  voir  l'Exposition,  que 
cette  industrie  s'est  transfomée,  et  qu'elle  ne  porte  plus  que  sur 
1^  petits  meubles  de  fantaisie,  qui  se  sont  beaucoup  rapprochés 
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de  quelques-uns  de  ceux  de  notre  industrie  parisienne.  11  faut 
citer  cependant  la  grande  fabrication  de  meubles  en  bois  cour- 
bés de  MM.  Thonet  frères,  et  une  série  fort  originale  de  meubles 
de  voyage,  qui  se  démontent  et  se  servent  à  eux-mêmes  de  caisses 
d'emballage,  voire  môme  de  voiture  de  transport.  Cet  article,  à 
lui  seul,  alimente  une  industrie  de  quelque  importance. 

Parmi  les  articles  en  fer,  il  convient  surtout  de  citer  les  fiini 
de  Styrie,  et  une  immense  fabrication  d'outils  à  main,  de  tootes 
sortes  et  à  bon  marché,  qui  alimentent  à  Steyr  plus  de  30000  ojh 
vriers.  La  poterie  émaillée  constitue  plusieurs  usines  impu- 
tantes, et,  dans  quelques-unes,  Témail  est  formé  suivant  le  piOf 
cédé  du  professeur  Pleischl,  dans  d'excellentes  conditions  hygiéi 
niques  et  sans  plomb  :  l'application  de  ces  poteries  aux  forilet 
à  sucre  est  presque  générale  en  Autriche. 

La  bijouterie  est  toujours  en  grand  honneur  à  Vienn  .  La  H|h 
nufacture  impériale  de  porcelaine  n'a  pas  de  produits  compi^ 
râbles,  pour  la  forme,  à  ceux  de  notre  manufacture  de  Sèvre^l 
enfin  les  diverses  verreries  de  la  Bohême  soutiennent,  malgré  It 
bizarrerie  de  quelques-uns  de  leurs  modèles,  leur  vieille  réputa-f 
tion.  La  taille  du  verre  y  occupe  de  nombreux  ouvriers,  et  nous 
avons  particulièrement  remarqué  les  sujets  en  verre  taillé  et 
dépoli  pour  serre-papiers  et  ornementation. 

Telle  est,  dans  son  ensemble,  l'exposition  autrichienne  en  486i: 
si  le  même  mouvement  se  poursuit  avec  la  même  allure,  l'io- 
dustrie  autrichienne  acquerra,  avant  vingt  ans,  en  Europe,  une 
importance  considérable. 

Prusse.  Divisée,  par  la  Hesse  et  par  le  Hanovre,  en  deux  par- 
ties complètement  isolées,  le  royaume  de  Prusse  présente,  plus 
encore  que  l'Autriche,  deux  zones  parfaitement  distinctes.  Les 
provinces  rhénanes  et  surtout  la  Westphalie ,  avec  ses  récentes 
découvertes  de  combustible  minéral,  sont  destinées  à  un  avenir 
industriel  dont  on  n'avait  jusqu'à  présent  aucune  idée. 

Nous  consacrerons,  un  peu  plus  loin^  un  paragraphe  spédai 
aux  richesses  minérales  des  différents  États  qui  composent  le 
Zollverein  :  suivant,  en  cela,  les  indications  d'un  travail  qui  a  été 
publié  sur  cette  question,  nous  intéresserons  plus  nos  le^ 
teurs  que  si  nous  leur  indiquions,  en  détail,  la  part  de  chacun 
des  petits  États  dans  ce  grand  ensemble.  Les  produits  chimiques 
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sont  assez  nombreux,  mais  ils  n'offrent  aucun  fait  saillant,  si  ce 
Q*est  peut-être  dans  la  préparation  des  matières  colorantes  et 
dans  les  produits  dérivés  de  Taniline.  La  paraffine  est  aujour- 
d'hui extraite ,  en  grandes  masses ,  des  lignites  roux  de  diverses 
localités  et  particulièrement  des  mines  de  Ascherlaben.  Aucune 
industrie  n'a  jamais  pris  une  aussi  rapide  extension  :  le  nombre 
des  usines  qui  distillent  les  lignites  s'accroît  tous  les  jours,  et 
les  bénéfices  qu'elles  réalisent  sont  presque  fabuleux.  Les  huiles 
volatiles  fournissent  un  éclairage  particulièrement  économique, 
et  la  paraffine  est  couramment  utilisée  dans  la  fabrication  des 
bougies. 

Plusieurs  journaux  ont  parlé  récemment  d'accidents  dus  à 
à  l'inflammation  des  huiles  de  schiste  :  nous  pensons  qu'il  s'agit 
plutôt  d'huiles  volatiles  extraites  des  pétroles  récemment  dé- 
epurerts  en  si  grande  abondance  sur  le  continent  américain.  Les 
huiles  de  schiste  sont  moins  inflammables,  et  l'on  peut  en  ap- 
procher sans  danger  une  allumette  ou  un  papier  allumé. 

U.  Geiss,  de  Berlin,  avait  une  collection  fort  remarquable  de 
plus  de  quarante  essences  extraites  des  végétaux  naturels  ou 
cultivés  de  l'Allemagne.  Le  cinabre,  le  minium  à  l'état  de  pureté, 
et  la  poudre  de  bronze,  sont  au  nombre  des  produits  les  plus 
remarquables.  Nous  ne  parlerons  pas  des  eaux  de  Cologne  des 
cinq  ou  six  Jean-Marie  Farina,  sans  compter  les  établissements 
dans  lesquels  on  n'a  pu  encore  se  procurer  que  des  Farina  d'un 
autre  prénom  :  encore  quelques  années,  et  toute  une  légion 
de  Jean-Marie  viendra,  de  par  les  droits  de  ses  actes  de  baptême, 
faire  une  nouvelle  concurrence  aux  anciennes  maisons. 

Les  substances  alimentaires  sont  beaucoup  moins  nombreuses 
que  dans  l'exposition  autrichienne;  maison  peut  signaler  cepen- 
^t  les  jambons  de  Westphalie,  les  liqueurs  de  Dantzig,  et 
surtout  les  vins  du  Rhin,  du  Palatinat  et  de  la  Silésie,  particu- 
lièrement ceux  delà  vallée  de  Saar,  mousseux  et  non  mousseux; 
les  orges  perlées,  les  amidons  et  le  sucre  entrent,  pour  une 
grande  part,  dans  les  produits  fabriqués.  Enfin,  des  laines  fines 
de  premier  choix,  du  houblon  et  du  tabac  de  bonne  qualité 
complètent  cette  nomenclature  des  richesses  naturelles  de  la 
Prusse. 

Les  industriels  se  sont  efforcés  d'en  tirer  le  meilleur  parti 
possible;  et,  en  ce  qui  concerne  les  arts  mécaniques,  il  n'est  peut- 
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être  pas  une  contrée  qui  ait  fait,  en  ces  dernières  années,  d*aussi 
grands  progrès.  Tout  auprès  de  la  locomotive  de  Borsig  se  trou- 
vent les  Expositions  de  M.  Krupp  et  celle  de  la  compagnie  de 
Bochum.  Quels  que  soient  les  progrès  réalisés  par  nos  plus  habiles 
métallurgistes,  les  produits  de  M.  Krupp  sont  toujours  sopé- 
rieurs  à  tous  autres,  et,  cette  fois,  cet  habile  industriel  s*esl 
encore  surpassé.  Ses  arbres  de  locomotives  de  deux  tonnes 
et  demie,  son  arbre  de  roue  de  4  6  tonnes,  son  canon  et  son  lingot 
cylindrique  de  20  tonnes,  sont  encore  plus  remarquables  par 
rhomogénité  du  métal  que  par  leur  masse.  L'acier  fonda  est 
devenu,  entre  les  mains  de  M.  Krupp,  un  métal  qu'il  peut  appli- 
quer à  tous  les  usages  avec  une  entière  certitude  de  réussite. 

L'exposition  de  la  compagnie  de  Boehum  doit  être  citée  jiuUA 
pour  ses  cloches  que  pour  ses  pièces  de  locomotive;  on  sait 
qu'à  l'Exposition  de  4855  on  avait  contesté  que  le  métal  de  ces 
cloches,  si  régulières  dans  leur  formes,  pût  être  de  l'acier,  el  h 
conviction  ne  fut  véritablement  acquise  qu'au  moment  ou  k 
fabricant  eu  fit  briser  une  et  en  fit  forger,  séance  tenante,  les 
fragments.  Aujourd'hui  l'industrie  de  Bochum  s'est  acclima- 
tée en  Angleterre,  et  elle  alimente  une  des  grandes  usines  de 
Sheffield. 

La  construction  des  wagons  et  des  voitures  est  très-avancée  : 
la  voiture  de  cour  de  M.  Neuss  est  d'un  goût  bien  plus  satisfaisant 
que  les  carrosses  de  gala  ordinaires ,  toujours  trop  chai^ 
d'ornements. 

Les  constructeurs  prussiens  recherchent  beaucoup  les  ma- 
chines nouvelles  qui  jouissent  de  quelque  réputation  à  l'étranger. 
C'est  ainsi  que  la  Compagnie  de  Magdebourg  et  celle  de  MM.  lie- 
bermann  et  M.estern  de  Sprottau  ont,  l'une  et  l'autre,  reproduit, 
avec  une  grande  perfection,  le  modèle  de  la  machine  à  vapeur 
américaine,  de  Corliss.  M.  Schwartzkopff,  de  Berlin,  a  déjà  exé- 
cuté un  grand  nombre  de  machines  à  air,  système  Lanberean, 
réellement  perfectionné  dans  ses  propres  ateliers.  Il  y  a,  en  outre, 
un  grand  nombre  de  machines*outils  bien  exécutées,  et  quelques 
machines  de  filature  et  de  tissage  qui  attestent  aussi  l'habitude 
des  bonnes  constructions  et  une  grande  intelligence  des  meilleures 
formes. 

La  Prusse  n'a  pas  manqué  d'apporter  aussi  son  canon  d'ordon- 
nance ;  mais  celui-ci  était  en  acier  fondu  :  les  beaux  produits 
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de  M.  Krupp  sont  en  possession  légale  de  cet  emploi;  Taffût  lui- 
même  est  entièrement  en  métal,  et  disposé  dans  d'excellentes 
conditions. 

Les  instruments  de  précision  de  Berlin  et  de  Francfort-sur- 
rOder  sont  d'une  excellente  exécution  :  la  balance  de  M.  Rohr- 
beck  est  tout  à  fait  remarquable»  et  il  paraîtrait  que  les  télégraphes 
électriques  de  MM.  Siemens  et  Halske  appartiennent  autant  à 
l'exposition  de  la  Prusse  qu'à  celle  de  l'Autriche,  car  ils  sont 
indiqués  tout  à  la  fois  dans  les  deux  catalogues.  Les  micromètres 
deM.Nobert,  les  pantograpbesdeM.Wagner,  et  l'ensemble  d'un 
photomètre  de  Bunsen,  réalisé  par  M.  Ëlster,  sont  également 
remarquables. 

Quant  aux  photographies,  elles  sont  surtout  dirigées  vers  un 
but  d'études,  soit  en  reproduisant  les  œuvres  des  premiers  pein- 
tres, soit  en  réunissant,  en  albums^  un  grand  nombre  de  modèles 
d'art  industriel.  Sous  ce  rapport  la  Prusse  est  plus  avancée  que 
l'Autriche  :  la  plupart  des  produits  manufacturés  sont  d'une 
composition  plus  agréable,  et  quelques-uns  vraiment  artistiques. 
Nous  citerons,  parmi  les  plus  intéressantes  photographies, 
l'œuvre  de  Raphaël,  et  les  sept  volumes  in-folio  de  M.  Alexandre 
Menutoli,  contenant  la  reproduction,  par  la  photographie,  de 
iOOO  œuvres  de  l'antiquité,  réunies  pour  servir  de  modèles  aux 
mana&kcturiers  et  aux  artisans. 

L'horlogerie  prussienne  fait  déjà  concurrence  à  celle  de  la 
Suisse,  et  quelques-unes  des  pièces  sont  d'une  exécution  très- 
remîvrquable. 

Us  arts  textiles  sont  développés  en  Prusse  à  peu  près  comme 
ils  le  sont  dans  les  États  déjà  avancés  dans  la  pratique  indus- 
trielle, mais  ils  n'offrent  aucun  fait  saillant;  l'imprimerie  et  la 
reVmre  ont  fait  beaucoup  de  progrès,  et  Ton  peut  citer  un  nou- 
veau procédé  d'impression  typographique  et  de  clichage  pour  la 
musique,  qui  est  un  des  faits  les  plus  saillants.  On  voit,  d'après 
les  objets  destinés  à  l'enseignement  primaire,  que  cette  question 
est  sérieusement  étudiée  dans  toute  l'Allemagne.  L'enseignement 
est  obligatoire  {lour  les  enfants,  et  les  écoles  sont  amplement 
dotées  de  tout  ce  qui  peut  contribuer  à  leurs  succès.  De  fort 
beaux  globes  et  des  modèles  de  cristallographie,  en  verre  et  en 
Wis,  ont  vivement  attiré  notre  attention. 
U  Prusse  se  livre,  avec  une  certaine  importance,  à  l'industrie 
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des  bronzes  d'art,  qui  n'existe  pas  encore  en  Angleterre  :  les  tours 
de  force  qu'elle  exécute  en  fonte  de  fer  et  même  en  ziuc  se  res- 
sentent de  ce  voisinage  :  et  le  même  caractère  artistique  est 
extrêmement  développé  dans  les  articles  de  joaillerie  et  de  bijou- 
terie; ils  avaient  été  remarqués  déjà  à  l'Exposition  de  1855,  mais 
ils  se  présentent,  cette  fois,  dans  des  conditions  beaucoup  plus  sa- 
tisfaisantes :  l'aspect  général  et  le  style  laissent  souvent  à  désirer; 
mais  les  détails,  surtout,  sont,  le  plus  souvent,  irréprochables. 

La  porcelaine  prussienne  ressemble  beaucoup  à  celle  de  TAo- 
triche;  mais  la  fabrication  des  glaces,  dans  le  bel  établissemenl 
d'Aix-la-Chapelle,  est  tout  à  fait  en  première  ligne. 

En  résumé,  la  Prusse  est  un  pays  qui  deviendra  plus  industriel 
qu'agricole,  et  qui  possède  déjà  tous  les  éléments  d'une  fiibri- 
cation  sagement  conduite. 

Royaume  de  Saxe.  Bien  que  le  nombre  des  exposants  soit  pro- 
portionnellement plus  élevé  que  celui  des  autres  États  de  même 
importance,  l'industrie  delaSaxe  ne  présente,  à  l'exposition,  qu'on 
petit  nombre  de  faits  saillants.  Les  principaux  établissemaits 
sont  à  Chemnitz,  à  Leipzig,  à  Dresde  et  à  Freiberg;  ceux  delà 
principauté  de  Reuss  sont  presque  tous  à  Géra.  Les  essences  et 
les  huiles  d'un  grand  nombre  de  produits  végétaux  forment, 
avec  les  matières  colorantes,  et  particulièrement  celles  qui  sont 
dérivées  de  l'aniline,  la  majeure  partie  des  produits  chimiques. 
Les  laines  si  renommées  de  la  Saxe  n'y  figuraient  pas  en  grand 
nombre,  mais  les  tissus  qui  en  provenaient  étaient  remarqua 
blés;  les  filaments  de  la  vigogne,  de  l'angola,  du  lama,  occupaient 
parmi  ces  tissus,  une  place  importante,  et  constituaient,  avec  les 
toiles  cirées  et  les  articles  de  bonneterie,  la  presque  totalité  des 
produits. 

Aucune  partie  de  l'Allemagne  n'était  aussi  bien  représentée 
quant  à  l'industrie  des  machines  ;  la  locomotive  des  ateliers  de 
M.  Ilartiuaun,  à  Chemnitz,  ses  belles  machines-outils,  celles, 
non  moins  remarquables  de  M.  Zimmermann  et  de  M.  Sonde- 
maine  et  Stier,  peuvent  être  considérées  à  bon  droit  comme  aussi 
parfaites  qu'aucune  autre,  et  constituent  un  outillage  vraiment 
perfectionné.  Plusieurs  de  ces  machines  pourraient  être  inli-o- 
duites  en  France  avec  utilité.  Les  aciéries  de  Dœhlen,  près 
Dresde,  sont  très-renommées. 
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Une  grande  quantité  de  jouets  d'enfants,  quelques  meubles, 
les  produits  si  estimés  de  la  manufacture  royale  de  porce- 
ines  de  Saxe,  complétaient  cet  ensemble.  Les  porcelaines  sont 
istées  ce  qu'elles  étaient  il  y  a  trente  ans  :  toujours  très-remar- 
iiables  au  point  de  vue  de  la  fabrication,  elles  ont  conservé 
lUtes  les  exagérations  de  leurs  formes,  et  elles  constituent  plu- 
tdes  curiosités  que  des  objets  vraiment  artistiques.  Il  en  est 
s  même  des  produits  des  manufactures  privées  :  ce  sont  ces 
drcelaines  qui,  avec  les  machines  outils  et  les  laines^  représen- 
iDlle  côté  vraiment  intéressant  de  l'exposition  saxonne. 

Royaume  de  Wurtemberg.  Aucun  pays  n'a  fait,  dans  ces  dix 
emières  années,  plus  d'efforts  que  le  Wurtemberg  pour  se  con- 
tiluer  une  industrie  nationale.  Des  collections  de  produits  ont 
4é  faites  avec  discernement  pour  servir  de  modèles  aux  fabri- 
ants,  et  la  direction  de  ce  musée,  par  ses  tendances  tout  à  la  fois 
icientifiques  et  techniques,  a  produit  de  grands  résultats.  Le 
ELoilui-mème  s'intéresse  au  développement  de  l'industrie  :  ses  vins , 
Bt  ses  soies,  récoltées  à  une  latitude  qui  ne  paraît  pas  très-favo- 
nble  à  la  culture  du  mûrier,  indiquent  parfaitement  cette 
teodance. 

Oaltouve,  dans  l'exposition  du  Wurtemberg,  comme  un  résumé 
de ioQles  les  fabrications  de  l'Allemagne  :  les  extraits  de  quinine, 
les  produits  de  l'aniline,  l'alun,  l'acétate  de  plomb,  les  couleurs  et 
les  laques  pour  la  coloration  des  fleurs  artificielles,  représentent 
les  arts  chimiques.  Les  nombreux  échantillons  d'engrais  et  de 
guano  artificiel  démontrent  les  tendances  agricoles  ;  la  Chambra 
d'agriculture  du  Wurtemberg  avait  envoyé  cinquante  et  un  spé- 
cimens de  vins  de  différents  crus,  et  quatre-vingts  échantillons 
de  laines  du  pays.  Des  objets  en  ivoire,  de  la  gélatine  et  des 
savons  complètent  la  série  des  objets  appartenant  au  règne 
<»ganique. 

Dans  les  arts  mécaniques,  un  très-grand  nombre  d'outils^  des 
tardes,  des  pompes  à  incendie,  et,  comme  construction  faite  dans 
:1e  pays  même,  des  machines  à  tricot  qui  indiquent  déjà  une 
*^z  grande  habileté.  M.  le  professeur  Rau,  du  célèbre  institut 
igronomique  de  Hohenhem,  avait  représenté^  par  une  série 

ie  cent  modèles,  l'histoire  de  la  charrue  chez  les  différents 
leuples. 

lU.  %\ 
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Les  principaux  piM^uits  faJN'iqués  oousisteiit  en  tissus  de 
toutes  sortes,  j)ariui  J^quels  il  coDvieni;  de  si^aler  les  produiti 
de  1  école  de  lilature  de  Stuttgard,  m  marofuineries,  papiers  de 
toutes  espèces,  papiers  pai^cbeEûns  et  piaf^iers  de  bots,  quîBOiil- 
lerie,  coutellerie,  orfèvrerie  et  bijouterie. 

L'horlogerie  eu  bois  a  fait,  dans  la  forêt  Noire,  de  notables 
progrès,  mais  cette  iiidustiMe  est  encore  plus  développée  dans  le 
duché  de  Bade.  C'est  du  royaume  de  Wurtemberg  4|ue  nous 
viennent  en  grande  partie  ces  jouets  eu  plomb,  qui  fondus  oaio- 
tenant  dans  d'excellents  moules,  peints  et  venus  avec  soin,  his- 
sent bien  loin  derrière  eux  les  soldats  informes,  que  nous  avons 
connus  dans  notre  enfance.  Les  jouets4e  toutes  sortes  du  Woi^ 
temberg  représentent  un  très-gros  chiifre  d'affaires. 

Royaume  de  Bavière,  Le  mouvement  industriel  est  un  pei 
moins  marqué  en  Bavière  que  dans  le  Wurtemberg,  biai  4fm 
plusieurs  associations  se  soient  formées  pour  Fexciter  :  L'Asss* 
dation  de  Munich,  pour  les  perfectionnements  industriels,  avait 
exposé  la  collection  des  publications  qu'elle  n'a  cessé  de  fcîR 
depuis  l'année  4851,  et  celle  de  Furth  avait  envoyé  en  gmà 
nombre  les  produits  fabriqués  sous  son  impulsion. 

Les  richesses  minérales  de  la  Bavière  sont  bien  connes; 
mais  elles  étaient  seulement  représentées  à  rExposition  pv 
quelques  lignites,  des  terres  réfractaires,  des  pierres  litbs^ 
phiques,  et  un  magnifique  spécimen  «de  pjhosphate  de  ckaax* 
récemment  découvert  à  Amberg. 

Les  matières  colorantes  sont  l'objet  d'une  fabrication  imf»- 
tante,  particulièrement  chez  M.  Hoffmann  de  Schv^einfurth,  etk 
vert  de  chrome  non  vénéneux,  de  M.  Meyer  d'Augsbourg,  mérite 
d'être  recommandé. 

Les  houblons  et  les  vins  composaient  les  produits  agricoles 
les  plus  remarquables,  particulièrement  les  vins  exposés  |tf 
H.  Oppermann,  inspecteur  des  caves  royales  :  les  plus  célèbres 
sont  ceux  de  Steiuwein,  Leisten  et  Hochsteiner,  ainsi  que  quel- 
ques vins  mousseux  de  Franconie. 

MM.  G.  Leuchs  et  C'''  ont  Ibrmé,  à  Nuremberg»  un  établisse- 
ment pour  la  vente  des  nouveaux  procédés,  et  ils  ont»  comiBe 
première  tentative,  présenté  à  l'Exposition  du  vin  fait  avec  it 
Teau,  sans  employer  ni  raisin  ni  aucune  autre  plante  oa  firnit, 
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0  moyen  d'une  poudre  particulière  déterminant  la  fermenta- 
on.  Ces  bouteilles  d'eau  ne  coûteraient  pour  leur  préparation 
ae  2  centimes,  mais  il  est  douteux  qu'elles  jouissent  jamais  d'une 
rande  faveur. 

Les  machines  étaient  peu  nombreuses  :  quelques  machines 
'impression  seulement;  et  l'objet  le  plus  considérable  de  l'ex- 
osition  bavaroise  était  le  modèle  du  pont  construit  à  Mayence, 
ir le  Rhin,  d'après  les  plans  de  l'ingénieur  Poli. 

Les  cassettes  de  mathématiques  et  les  instruments  de  musique 
araissent  faire  l'objet  d'un  commerce  spécial  assez  considérable; 
i typographie  est  en  grand  honneur;  la  fabrication  des  crayons, 
e  M.  Faber  à  Stein,  près  Nuremberg,  est  une  des  plus  considé- 
ables  de  l'Europe.  Les  préparations  des  métaux  en  poudre  et 
n  feuilles  :  l'or,  l'argent,  l'aluminium,  le  platine,  et  les  ii>étaux 
lianes  communs  forment  aussi  une  spécialité  très-importante 
M>ur  cette  Tille. 

Les  tissas  sont  «en  petit  nombre,  mais  les  arts  céramiques  sont 
usez  développés  dans  quelques  parties,  telles  que  la  fabrication 
fe«  verres  de  montre  et  celle  -des  verres  mousselines.  Munich 
possède  plusieurs  atelia's  de  peinture  sur  porcelaine,  dont  les 
produits  sont  de  véritables  objets  d'art,  tels  qu'on  devait  s'atten- 
dre à  eo  rescontrer  dans  la  capitale  de  la  Bavière. 

GrauUwhé  de  Bade,  Moins  bien  représenté  qu'à  l'exposition 
de  1855,  ce  pays  indostrieux  se  fait  cependant  remarquer  par 
quelques  spécialités  bien  tranchées. 

Ses  maïs,  ses  vins  et  ses  houblons,  n'ont  pas  une  grande  im- 
portance, mais  ses  tabacs  constituent,  dans  le  Palatinat,  une 
source  de  richesses  considérables.  Les  arts  mécaniques  n'ont 
founai  que  quelques  pompes  à  incendie  très-bien  exécutées  et 
des  balances.  L'horlogerie,  au  contraire,  occupe  un  grand  nom- 
bre de  bras,  particulièrement  dans  la  partie  badoise  de  la  forêt 
Noire;  quelques  pièces  sont  très-intéressantes,  et  le  nombre  des 
^posants,  pour  oes  articles  seulement,  ne  s'élève  pas  à  moins 
de  vingt. 

1^ industries  du  lin,  la  peausserie,  les  articles  de  paille  sont 
^fcs-répandus;  mais  nous  ne  retrouvons  une  spécialité  très- 
^Vqttée  que  dans  les  produits  de  la  bijouterie  et  de  la  joaille- 
^e  :  les  chaînes,  les  bracelets,  les  boutons,  les  épingles ,  les 
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broches,  et  tous  les  articles  courants  de  bijouterie  sont  fabri- 
qués à  Pforzheim  en  énormes  quantités.  Cette  concentratioi 
d'une  grande  industrie  est  très-favorable  aux  prix  de  revient  qv 
sont  très-inférieurs  à  ceux  de  toute  autre  localité;  et,  pour  k 
goût  comme  pour  le  travail,  ces  objets  ne  le  cèdent  en  rien  am 
bijoux  ordinaires  de  l'industrie  parisienne. 

Le  grand-duché  de  Bade  possède  à  Mannheim,  pour  la  lahri-i 
cation  des  glaces,  une  grande  usine  qui  appartient  à  notre  cooh 
pagnie  de  Saint-Gobain,  Chauny  et  Cirey. 

Royaume  de  Hanovre,  Les  exposants  du  Hanovre  sont  en  trop 
petit  nombre  pour  que  nous  trouvions  une  grande  variété 
leurs  produits. 

La  pierre  meulière  de  Mûnden,  les  anthracites  d'Osnabnid, 
forment  toute  la  partie  minérale  de  l'exposition  ;  les  produis 
chimiques  sont  les  mêmes  que  ceux  des  États  voisins;  quelqoa 
vins  mousseux^  les  pâtes  alimentaires  et  le  tabac,  coroposeÉl 
seuls  la  troisième  classe;  mais,  dans  la  quatrième,  nous  troaTOos, 
à  Harbourg,  une  colossale  fabrication  de  caoutchouc  dirigée  pff 
M.  Cohen  Vaillant  et  C*';  une  autre  usine  est  entièrement  oob- 
sacrée  à  la  fabrication  des  peignes  en  caoutchouc  durci. 

La  fabrique  de  M.  Cohen  Vaillant  est  certainement  la  plss 
considérable  de  l'Europe  ;  la  force  motrice  qui  lui  est  nécessùf 
dépasse  600  chevaux,  et  elle  met  en  œuvre,  chaque  jour,  4500 ki- 
logrammes de  caoutchouc,  avec  lesquels  on  confectionne  tous 
les  articles  connus.  Eu  nous  bornant  à  indiquer,  parmi  les  chif- 
fres de  la  production  journalière,  4000  paires  de  chaussnrei» 
40000  balles  ou  ballons,  3000  figures  moulées  de  toutes  sortâ, 
450  pièces  de  tissus  pour  vêtements,  nous  aurons  suffisammest 
fait  connaître  l'importance  exceptionnelle  de  cette  industrie. 

Dans  les  autres  classes ,  peu  de  produits  textiles ,  quelques 
cuirs ,  plusieurs  imprimeries  à  Hanovre,  une  grande  usine  ï 
papier  à  Mûnden,  à  Goslar  une  grande  fabrication  d'objets  d'al- 
bâtre du  Harz,  à  Linden  dt^s  fabriques  d'armes  et  de  coutellerie, 
enfin  à  Osterwald  une  verrerie  très-importante,  dont  les  bouteil- 
les sont  particulièrement  recherchées. 

Le  grand  fait  relevé  par  l'exposition  hanovrienne  est  l'impie' 
tance  de  l'usine  de  Harburg,  et  il  sulBBt  quelquefois  de  l'exis- 
tence d'une  seule  industrie  pour  que  vingt  autres  viennenl  se 
grouper  promptement  autour  d'elle. 
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Grand-duché  de  liesse.  Les  produits  chimiques  sont  les  mêmes 
le  ceux  de  la  plupart  des  Etats  de  T Allemagne;  cependant  la 
éparation  de  Toutremer  et  celle  des  produits  dérivés  de  l'ani- 
le  paraissent  y  occuper  une  grande  place,  ainsi  que  les  vernis 
les  encres  grasses.  Les  vins  d*Hock,  ceux  du  Rhin  et  de  la 
dselle,  y  sont  en  grande  abondance;  le  tabac  et  l'ambre  figurent 
issi  parmi  les  objets  exposés. 

MM.  Deck  et  Kirschten  d'Offenbach  ont  envoyé  une  belle  voi- 
re suspendue  sur  huit  ressorts,  et  un  grand  nombre  d*articles 
carrosserie  :  les  machines  elles-mêmes  ne  faisaient  pas  défaut 
eette  exposition  ;  une  petite  machine  à  vapeur  de  6  chevaux, 
ne  machine  pour  fabriquer  les  cigares,  une  machine  pour  faire 
s  tuyaux  et  les  briques,  et  une  fort  belle  série  de  machines  à 
Dttdre,  témoignent  de  l'avancement  des  arts  mécaniques  dans 
3  duché.  Le  canon  obligé  et  un  petit  nombre  d'instruments  de 
ittsique  complètent  les  produits  delà  deuxième  section. 
Parmi  les  produits  fabriqués,  les  cuirs  de  toutes  sortes  in- 
diquent une  industrie  avancée;  mais  l'exposition  la  plus  remar- 
[uable  était  celle  de  M.  Schroeder,  de  l'Institut  polytechnique  de 
>armstadt;  H.  Schroeder  s'est  attaché  à  construire,  pour  l'usage 
les  écoles  techniques,  des  modèles  de  géométrie,  d'organes  de 
machines,  et  des  appareils  de  précision  ;  on  ne  trouverait  nulle 
part  en  Europe  une  collection  aussi  complète  et  aussi  intéres- 
Mnte  que  celle  de  M.  Schroeder. 

MM.  Seebatt,  Richard  et  C''«  ont  à  Offenbach  une  grande  fa- 
brique de  quincaillerie,  dont  les  produits  sont  très-intéressants 
Bt  très-variés  ;  et,  pour  l'utilisation  de  sa  pausserie,  le  duché  de 
Besse  possède  un  grand  nombre  de  fabriques  de  portefeuilles  et 
*  autres  objets  de  maroquinerie. 

^  Autres  États  allemands.  Les  expositions  des  autres  États  de 
l Allemagne  sont  relativement  peu  considérables,  et  il  nous 
wffira  d'indiquer,  pour  chacune  d'elles,  les  objets  les  plus  im- 
portants. 

Grand-duché  de  Mecklembourg-Schwerin,  50  exposants.  Blés , 
jvomes  et  pois;  fromages  et  oies  fumées;  laines,  fusils  Le- 
«ucheux  ;  instruments  de  précision  et  appareils  de  chirurgie  ; 
ouvertures  de  meubles  en  fibres  de  manille  ;  cuirs  et  gants  ; 
parquets. 
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Électorat  de  Hesse^  25  exposants.  Couleurs;  iDSiruments  de 
science  et  d*arpentage;  tissus  de  laine;  plans  en  relief  du  Sinaîd 
du  Golgotha;  bijouterie;  creusets  renommés  de  Hesse  et  creosete 
de  plombagine  employés  à  la  monnaie  de  Francfort  pour  des 
fontes  de  600  kilogrammes. 

Duché  de  Saxe-Cobourg- Gotha ,  2\  exposants.  Prussiate  dt 
potasse  et  préparations  de  manganèse;  instruments  de  précisioe 
à  Gotha;  tissus  de  lin  et  de  laine;  jouets  en  papier  mâcbéd 
en  étatn;  porcelaines. 

Buché  de  Anhalt-Dessau-Coethen ,  19  exposants.  Paraffine  el 
grande  collection  de  produits  de  la  distillation  des  lignites;  cette 
industrie  a  pris  un  rapide  essor  dans  presque  toutes  les  cod- 
trées  de  TAllemagne;  Tusine  de  Rosslau  est  importante;  peluches 
et  soie,  draps  ,  flanelles ,  typographie. 

Grand-duché  de  Nassau,  i  8  exposants.  Produits  minéraux  partii 
lesquels  le  nickel  et  le  manganèse;  belles  ardoises;  vins;  lin  ré- 
colté sur  le  haut  Westerwald,  à  4500  pieds  au-dessus  de  la  mer; 
publications  artistiques  et  scientifiques. 

Duché  de  Saxe  Melningen y  \^  exposants.  Outremer,  moletons, 
grande  fabrication  de  toiles  métalliques ,  verreries ,  manuàc- 
tures  de  porcelaine  à  Posnach  et  à  Vallendorf. 

Duché  de  Brunswick^  15  exposants.  Sucre,  tissus  pour  robfô» 
importante  collection  d'ouvrages  scientifiques  de  M,  Vievigei 
fils,  de  Brunswick;  ouvrages  illustrés  de  Westermann. 

Grand-duché  de  Luj:embourg,  i\  exposants.  Cuivre  et  antimoine, 
tissus  de  coton  ;  reproduction  d*un  manuscrit  du  onzième 
siècle. 

Grand-duché  d Oldembourg ^  6  exposants.  Pierres  à  fusil,  aciik 
stéarique,  bouchons,  bobines,  instruments  de  chirurgie. 

Duché  de  Saœe-Altembourg^  6  exposants.  Potassium,  sodiuBr 
tissus  de  laines,  brosses  et  gants. 

Principauté  de  Lippe,  5  exposants.  Blanc  de  Cremnîtz,  amîéw, 
gomme  artificielle,  tissus  de  lin,  pipes  en  écume  de  mer. 

Les  expositions  des  autres  États  sont  sans  intérêt,  mais  nous 
avons  à  revenir  sur  les  quatre  villes  libres:  Francfort,  Hamboni;» 
BjBÔme  et  Lubeck. 

Franc  for  t-sur-le-Mein,  Exposition  peu  intéres.sante  si  ce  n'erf 
pour  quelques  balances  de  précision  ,  l'impression  lithogn- 
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»hique  et  typographique  et  la  bijouterie.  C'est  à  Francfort  que  se 
abriquent  en  grandes  quantités  ces  meubles  en  cornes  de  cerf 
(ui  sont  comme  la  négation  de  tout  sentiment  artistique,  sans 
itre  pour  cela  mieux  appropriés  à  leur  destination. 

Hambourg.  Eaux  minérales,  alun,  viandes  fumées  et  con- 
lervécs,  laines  mérinos,  machines  à  coudre,  diamants  et  rubis, 
lorloges,  instruments  de  musique,  articles  de  peausserie  et 
meubles. 

Brème.  Petit  dynamomètre  de  M.  Valtjen,  pour  étudier  les 
variations  du  frottement  suivant  la  nature  du  graissage  :  cet  ap- 
pareil est  fort  bien  construit  et  peut  être  très-utile. 

Luheck.  Conserves  et  massepains,  broderies. 

Après  cette  aride  nomenclature,  il  ne  nous  reste  plus  qu*à 
jeter  un  coup  d'œil  sur  Tensemble  des  produits  minéraux  du 
loïlwereîn,  et  il  nous  suffira,  pour  en  bien  faire  saisir  l'impor- 
tance, d'analyser  rapidement  le  catalogue  spécial  qui  a  été  ré- 
digé par  M.  le  docteur  Widding,  sous  la  direction  du  célèbre 
minéralogiste  Van  Dechen. 

Produits  minéraux  du  Zollverein.  La  salle  dans  laquelle  tous 
ces  produits  ont  été  rassemblés  est  certainement  une  des  plus 
cuneiiMs  de  VBxpositfeon.  Tout  au  pourtour  on  a  placé  successi- 
vement les  combustibles  fossiles  de  la  Prusse  rhénaoe  et  de  la 
Westphalie,  puiSi  les  minerais  de  plomb,  de  aine,  de  cuivre,  de 
nickel,  de  mercure,  d'antimoinâ  et  de  manganèse;  les  différentes 
roches  sont  ensuite  placées  daos  l'ordre  suivant  :  les  pierres  de 
construction»  les  ardoises  et  les  BBavbres  des  mêmes  provinces. 
Les  charbons  et  les  minerais  de  la  Silésie  et  da  Nassau  forment 
deux  aévies  diatiaetes.  Les  earfas»  et  ooupcs  géologiques  des  di- 
verses contrées  sont  appenduts  aux  murailles  de  cette  salle,  et 
les  produits  les  plus  intéressants  forment  au  milieu  autant  de 
groupes  séparés. 

Au  centre,  les  places  principales  ont  été  réservées  aux  sels  de 
la  formation  de  Stassfurth  et  aux  cuivres  de  l'usine  de  Hansfeld. 
On  a  fait  une  installation  à  part  pour  les  eaux  minérales  de  la 
Bavière,  et  pour  les  diverses  exploitations  des  lignites  de  la 
Prusse  saxonne,  qui  ont  donné  lieu,  dans  ces  derniers  temps,  à 
d'immenses  usines  qui  se  livrent  exclusivement  à  la  distillation 

de  ces  combustibles  bruts.  Quatre  de  ces  établissements  ont 
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exposés»  et  voici  la  nomenclature  de  leurs  produits  telle  qu'elle 
résulte  de  la  Notice  de  M.  de  Deckern  : 

Goudron,  huile  minérale  brute,  huile  volatile  dite  photogène, 
photogène  raffinée^  huile  moins  volatile  dite  huile  solaire,  huile 
solaire  raffinée,  huile  paraffinée,  paraffine  brute,  cristaux  de 
paraffine  épurés,  bougies  de  paraffine>  sans  compter  la  beczioe 
et  toutes  les  matières  colorantes  qui  en  dérivent. 

Notre  collègue,  M.  Payen,  est  entré  dans  de  nombreux  délatls 
sur  cette  industrie  importante,  que  nous  exploitons  également  eo 
France,  par  la  distillation  des  schistes  dits  bog-heads  d'Ecosse, 
et  de  nos  schistes  bitumineux  du  Morvan  et  du  Bourbonnais. 

Quatre  grandes  étagères  sont,  en  outre,  consacrées  aux  pro- 
duits minéraux  les  plus  importants.  Deux  d'entre  elles  renferment 
les  produits  métallurgiques  de  la  Prusse  rhénane  et  de  la  Wesl- 
phalie  :  d'une  part,  les  fontes  de  diverses  provenances  ;  de  Vautre, 
les  fers,  les  cuivres,  les  plombs^  les  zincs,  les  antimoines,  et  de 
magnifiques  lingots  de  nickel  et  de  cobalt  que  nous  n'avioBs 
point  encore  vus  sous  de  tels  volumes.  Les  deux  dernières  vitrines 
sont  remplies,  d'un  côté,  avec  les  produits  de  la  Bavière,  do 
Luxembourg^  de  la  Saxe  et  des  autres  provinces  du  Zollverein; 
de  Tautre,  par  ceux  de  la  Silésie:  le  fer,  l'arsenic,  le  plomb,  For, 
le  nickel,  avec  les  aluns  et  les  vitriols  de  cette  riche  contrée. 

Sans  doute,  la  salle  des  produits  minéraux  du  ZoUverein  n'a 
pas  été  la  plus  recherchée  à  l'Exposition,  mais,  lorsqu'on  Tétodie 
dans  ses  détails,  lorsqu'on  se  laisse  guider  par  les  quarante-sii 
cartes  géologiques  et  plans  d'exploitation  qu'elle  renferme,  on  ne 
tarde  pas  à  la  considérer  comme  l'un  des  faits  les  plus  saillants 
de  l'Exposition.  Aidé  de  la  Notice  de  M.  de  Decken,  on  lit  comme 
à  livre  ouvert  dans  la  constitution  minérale  de  l'Allemagne,  et 
Ton  arrive  bien  vite  à  cette  conclusion,  que  nulle  part  la  nature 
n'a  été  plus  prodigue  de  ses  dons. 

Nous  terminerons  dans  le  prochain  numéro  des  Annales  cet 
examen  comparatif  des  expositions  des  difierents  peuples. 

H.  Tresca. 


CLASSKS  2  ET  4. 

PRODUITS  CHIMIQUES, 


PAR  M,  PAYEN. 


PARAFFINE  ET  CARBURES  D'HYDROGÈNE  LIQUIDES. 
RÉSIDUS  OLÉAGINEUX.   INDUSTRIES  STÉARIQUES.   CÉTINE. 

ÉPURATION  DE  LA  PARAFFINE. 

Aux  détails  que  nous  avons  donnés  sur  Tépuration  de  la  paraf- 
fine (p.  42 du  dernier  numéro),  nous  devons  ajouter  queïhydrocar- 
ittre  léger  employé  de  préférence  par  M.  Cogniet  pour  la  refonte 
6«t  celui  qu'il  obtient  dans  le  second  produit  de  la  distillation 
bien  ménagée  du  pétroleum ,  ce  carbure  d'hydrogène  ayant 
wie  densité  de  720  est  incolore,  limpide,  exempt  de  Todeur  dé- 
sagréable qui  caractérise  les  produits  des  schistes. 

Afin  d'éviter  une  déperdition  notable  de  Thydrocarbure  léger 
pendant  la  refonte,  on  opère  dans  une  cuve  close  en  tôle  ;  sur 
le  couvercle  de  ce  vase  est  adapté  un  col  d'alambic  aboutissant 
à  un  réfrigérant  qui  condense  les  vapeurs.  La  paraffine  étant 
mise  dans  la  cuve,  on  élève  sa  température  à  75  ou  80°  par  un 
serpentin  en  plomb  à  retour  d'eàu  ;  aussitôt  que  la  matière  est 
liquéfiée,  on  y  verse  par  un  tube,  plongeant  dans  le  liquide,  15 
à  M  pour  iOO  de  l'hydrocarbure  à  720 ,  puis  on  effectue  le 
mélange  intime  à  l'aide  d'un  agitateur  dont  la  tige  verticale 
passe  dans  une  boîte  d'étoupes  au  dehors  du  couvercle.  On  ouvre 
alors  le  robinet  de  fond,  le  liquide  s'écoule  dans  des  moules  ou 
caisses  plates  où  il  se  prend  en  masse.  On  soumet  les  pains 
cristallisés  à  une  pression  énergique  ;  il  faut  renouveler  une 
deuxième  et  même  une  troisième  fois  ce  traitement  pour  les 
ParaflBnes  difficiles  à  épurer.  (Voyez  p.  41  et  42.) 
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Nous  avons  indiqué  comment  après  avoir  éliminé  les  dernières 
traces  d'hydrocarbures  par  le  barbotage  de  la  vapeur  d'eau,  oc 
dessèche  la  paraffine  en  la  chauffant  au-dessus  de  100*  parla 
vapeur  circulant  dans  un  serpentin  en  spirale,  à  retour  d'eao. 
Nous  devons  dire  qu'à  ce  moment  on  mélange  à  la  paraffine 
liquide,  environ  i  centième  de  noir  anîmaT  fin  '.pour  achever  )a 
décoloration  avant  de  filtrer  cette  paraflSne;  quant  aunoirqoi 
s'est  déposé,  on  le  lave  avec  un  hydrocarbure  léger,  puis  on  le  re- 
vivifie par  une  calcination  en  vase  clos,  qui  vaporise  et  permet  de 
recueillir  dans  un  réfrigérant  le  peu  d'hydrocarbure  et  de  paraf- 
fine dont  il  restait  imprégné. 

Il  est  aujourd'hui  bien  reconnu  que  la  matière  première  la  pins 
économiquement  productive  en  hydrocarbures  Ii<pHdes  est  k 
fjétroleum.  Les  sources  les  plus  abondantes,  aux  États-Unis,  sont 
situées  auprès  d'une  station  du  chemin  de  fer  dit  l'Atlantique  etle 
grand  Occidental  ;  de  là  Y  huile  naturelle  peut  être  transportée  b- 
cilement  à  New-York  ;  plus  de  5  millions  de  gallons  (22,750,0W 
litres)  ont  été  expédiés  par  cette  seule  voie,  sans  que  Ton  ail 
pu  encore  utiliser,  à  beaucoup  près,  les  énormes  quantités 
qui  s'écoulent  spontanément.  Au  Canada,  les  sources  de  pélro- 
leum  ne  sont  pas  aussi  favorablement  situées,  et  cependant  d» 
centaines  d'ouvriers  s'occupent  à  recueillir  leur  produit;  la  pte 
grande  partie  toutefois  s'écoule  en  pure  perte  au  travers  de  It 
contrée  et  va  gagner  le  lac  Suron,  dont  il  recouvre  les  eaux. 

Voici  les  derniers  renseignements  q^ue  nous  nous  sommes  pro- 
curés sur  les  prix  comparatifs  de  la  paraifine  et  des  hydroca^ 
bures  liquides  en  Prusse,  chez  MM.  Bernard  Hubner  de  Rehm*- 
dorf,  près  Zeitz,  et  en  France  chez  MM.  Cogniet  et  Maréchal,  ani 
fondrières  (Nanterre,  Seine)  : 

Prusse.  Fraiee. 

Paraffine  l'«  qualité,  fusible  de  60  à  60»  le  kii.  2^e2«  î'50« 

—     2"  —  44  à  47«. 2  06  2  00 

Hydrocarlbure  léger,  densité  7T0 le  Itt.  0  94  9  70 

—  —  —       T9S..  0  86  0  TO 

HuUepoup  lampes. aolaistts,  densité  830  i  a40.  0  63  à  70*     0  SS 

Huile  lourde  paraffinée #'46  0  4S 

1.  Dans  un  brevet  obtenu  le  24  juin  18S7,  MM.  HauasoaUer  et  Cognicl  «A 
substitué  aux  huiles  grasses  l'emploi  bien  plus  économique  et  plus  efficaef  ^ 
sulfure  de  carbone   et  indiqué  Tapplication  du  charbon  animal  pour  ad)eTer  ^ 


PRODUITS  CHIMIQUES.  33« 

On  voit  que  les  cours  commerciaux  de  ces  produits  sont  peu 
lifférentSy  et  t€Mitefois  sensiblement  moins  élevés  chez  noms  '. 

Les  prix  courants  de  M.  Hubner  ne  mentioBBent  pas  d'hydro- 
carbures trè&-Iégers^  semblables  à  ceux  que  MM.  Goignet  et  Maré- 
chal obtleanent  dans  les  premiers  produits  de  la  distillation  du 
pétroleum  ;  leur  densité  varie  de  640  à  655,  ils  se  vendent  0^80*'  le 
litre,  peuvent  remplacer  le  sulfure  de  carbone  et  Téther  dans 
quelques  usages  et  sont  très-propres  à  la  carburation  des  gaz 
légers  de  l'éclairage,  méiae  à  donner  une  flamme  très-luHiineuse 
par  la  tension  de  lava  vapeur  dans  Tair  atmosphérique,  ce  simple 
mélange  brûlant  dans  les  becs  usuels  à  gaz  d'éclairage  '. 

Nous  donnons  fius  krin  (p.  3r7'6)  les  lésultate  d'expériences 
sur  les  quantités  de  lumière  obtenues  des  bougies  de  paraffine  et 
d'acide  siéarique  et  de  nouvelles  observations  sur  la  paraffine 
et  les  hydrocarbures  (ou  carbures  d'hydrogène]  légers. 

EXTRACTION  PAR  LE  SULFURE  DE  CARBONE 

DE  l'huile  de  marcs  d'olives,  des  tourteaux  de  graines  oléa- 
gineuses ET  des  htatières  grasses  de  divers  résidus. 

Nous  avons  terminé  la  première  partie  de  ce  compte  rendu  sur 
les  industries  chimiques  représentées  à  l'Exposition  de  Londres, 

décolontion.  Ce  fut  daus  un  brevet  accordé  le  2  septembre  1861 ,  que  M.  Cogniet 
iaàUfOê.  la.  sobstitution  de  l'hydrocarbure  léger  de  pétroleum  au  sulfure  de  car- 
^eoe.  réaiisant  ainn  une  nouvelle  et  importante  améUeration. 

1.  Dmm  les  applications  à  l'éclairage  avec  les  trois  systèmes  de  lampes  il  est 
arrivé  parfois  qu'en  vue  d'obtenir  la  moyenne  oonvenakle  on  a  mélangé  eusemMe 
des  hydrocarbures  de  densités  très -différentes  :  il  résultait  de  là  des  ehaiiees  de 
perl^et  de  graves  dangers^  car  les  hydrocarbures  les  plus  légers  et  les  plus  vola- 
tils braient  les  premiers  et  peuvent,  en  raison  de  la  forte  tension  acquise  par 
Irar  vapeur  en  u»  instant,  déterminer  des  explosions,,  des  blessures  et  des  in- 
cendies. 

2.  Cette  méthode  nouvelle  d' éclairage,  proposée  par  M.  Mengniel  pourrait  de- 
wnir  économique  tout  en  étant  exempte-  d'une  grande  partie  des  inconvénients  du 
gn  ordinaire,  si  les  moyens  d'exploUatioo,  d'embarrillage  et  de  transport  des  huiles 
braies  naturelles  étaient  perfectionnés  et  plus  développés  qu'ils  ne  le  sont  encore  i 
d^  cependant  la  Société  qui  exploite  aux  États-Unis  les  sourees  naturelles  de 
pétroleum  a  exporté,  dit^n ,  en  1S60  67,500,006  Ittres  de  cette hnile  minérale 
et,  eo  1861,  90  millions;  on  pense  que  la  quantité  exploitée  en  1862  dépassera 
100  millions  de  litres. 
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par  la  description  de  l'application  nouvelle  et  économique  que 
M.  Moison  a  réalisée  en  extrayant  à  l'aide  du  sulfure  de  carbrâe 
les  matières  grasses,  goudronneuses  et  résineuses  des  laines  de 
débourrage  et  des  toisons  tachées  par  les  marques  des  moutons, 
utilisant  ainsi  au  profit  des  manufactures  de  lainages  ces  déchets 
naguère  perdus  '. 

Une  industrie  analogue  manifestait  dans  la  même  expositioD 
son  existence  moins  récente  par  plusieurs  échantillons  de  pro- 
duits remarquables.  Si  nous  en  avons  ajourné  jusqu'aujour- 
d'hui la  description,  c'est  que  dans  l'extension  beaucoup  plus 
grande  qu'elle  a  prise,  elle  s'applique  à  des  matières  premières 
variées  et  de  différentes  origines ,  ofirant  ainsi  plus  de  cori- 
plication  dans  ses  moyens  d'approvisionnements  et  du  trai- 
tement des  matières  sur  lesquelles  son  action  s'exerce,  enfin 
donnant  lieu  à  l'extraction  de  produits  dont  les  applications 
sont  plus  variées;  nous  avons  donc  ainsi  procédé  à  dessein  do 
simple  au  composé  tout  eu  intervertissant  l'ordre  chronologiqoe 
à  son  égard. 

C'est  effectivement  à  M.  Deiss  que  l'on  doit  les  premières  appli- 
cations manufacturières  du  sulfure  de  carbone  à  l'extraction  des 
huiles,  des  matières  grasses,  neutres  ou  acidifiées  et  de  la  cire, 
également  engagées  dans  des  résidus  et  jusqu'alors  uégligées 
ou  complètement  perdues,  qui  même  en  certaines  circonstances 

1 .  Entre  les  classes  2  et  4 ,  du  catalogue  rédigé  par  la  Commission  royale  4 
Londres,  de  nombreux  points  de  contact  se  sont  rencontrés,  et  parfois  rordK 
s'est  trouvé  interverti  :  ainsi,  par  exemple,  la  paraffine  et  les  iijdrocarbiires 
liquides  des  exposants  français  étaient  rangés  dans  la  4*^  classe,  bien  que  toatti 
ces  matières  pyrogénées  fussent  comprises  dans  les  produits  chimiques,  à  TExpo- 
iition  universelle  de  1855,  et  que  tous  les  produits  similaires  des  antres  naliotf 
se  trouvassent,  cette  année,  dans  la  2«  classe.  H.  Deiss,  qui  exposait  dusoIftuY^ 
carbone,  des  marcs  d'olive,  de  l'kuiJe  et  du  savon,  était  placé  dans  la  2'  disse,  le* 
autres  exposants  de  matières  grasses  et  de  savons  avaient  été  inscrits  daos  la  4';  s 
par  le  fait  de  cette  confusion  regrettable,  un  de  nos  exposants  a  été  l'objet  de  desx 
rapports,  un  autre  est  resté  en  dehors  de  tout  examen.  Nous  avons  cru  derair 
réunir  dans  la  première  partie  de  ce  compte  rendu  et  dans  celle-ci  rexamen  da 
procédés  de  M.  Moison  (compris  avec  son  dynamomètre  dans  la  classe  8),  de 
MM.  Gogniet  Maréchal,  et  de  M.  Deiss  ;  ces  procédés  se  rapportant,  sans  aaca 
doute,  aux  industries  chimiques.  Par  la  même  raison  nous  parlerons  ici  des  si- 
vonneries,  de  la  fabrication  des  acides  gras  et  des  bougies  stéariques  compriffl* 
dans  la  classe  4  de  l'Exposition  de  Londres. 
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pouvaient,  comme  nous  le  ferons  voir,  devenir  des  causes  d'acci- 
dents plus  ou  moins  graves. 

Nous  indiquerons  d'abord  le  système  d'épuration  en  grand  du 
sidfare  de  carbone,  adopté  par  M.  Deiss  dans  son  importante 
Dsine  de  Pantin ,  où  il  fabrique  ce  produit  ;  nous  décrirons 
ensuite  les  appareils  à  l'aide  desquels  on  extrait  par  ce  dissolvant 
les  matières  grasses  de  divers  résidus. 

Le  sulfure  de  carbone  brut  contient  en  proportions  notables  du 
soufre,  que  l'on  doit  en  éliminer  avec  soin  avant  de  l'appliquera 
Textraction  des  matières  grasses  ;  on  y  parvient  à  l'aide  d'une 
distillation  assez  bien  ménagée  pour  éviter  tout  entraînement  de 
vapeurs  globulaires. 

L'appareil  se  compose,  chez  M.  Deiss,  d'une  cucurbite  en  tôle 
à  fond  plat,  ayant  3  mètres  de  longueur,  2  mètres  de  large  et 
\  mètre  de  hauteur.  Le  couvercle,  bombé,  est  muni  d'un  large 
krou  d'homme  et  de  six  tubes  de  dégagement  en  tôle  de  fer  ou  de 
zinc  de  15  cent,  de  diamètre  graduellement  rétrécis  à  10"  et 
aboutissant  chacun  à  un  serpentin.  Les  6  serpentins  sont  plongés 
dans  un  réservoir  ou  réfrigérant  commun  dont  l'eau  se  renou- 
velle continuellement  pendant  la  distillation,  afin  de  condenser 
la  vapeur.  Le  liquide  provenant  de  cette  condensation  s'écoule 
dans  un  récipient  clos  et  muni  d'un  tube  destiné  à  porter  au 
dehorset  au-dessus  des  ateliers  les  gaz  incondensables  en  grande 
partie  formés  d'hydrogène  sulfuré  et  d'air  atmosphérique. 

Sur  toute  l'étendue  du  fond  de  cette  cucurbite  serpentent  : 

\^  Un  tube  à  retour  d'eau  en  plomb,  parallèle  aux  parois  la- 
térales et  recourbé  trois  fois  sur  lui-même  ; 

2*  Un  autre  tube  semblablement  disposé,  mais  perforé  d'un 
grand  nombre  de  trous.  Ces  deux  tubes  admettent  chacun  iso- 
lément, par  un  robinet  spécial,  la  vapeur  d'eau  à  la  volonté  de 
l'opérateur. 

Âa  moyen  d'un  ajutage  adapté  sur  le  couvercle,  on  fait  arriver 
dans  la  cucurbite,  pour  la  remplir  à  peu  près  aux  trois  quarts  de 
la  contenance  totale,  5,000  kiL  du  sulfure  de  carbone  à  rectifier, 
puis,  l'ajutage  d'introduction  étant  fermé,  on  commence  l'opé- 
ration en  introduisant  la  vapeur  dans  le  premier  serpentin  à  re- 
tour d'eau,  et  l'on  règle  cette  introduction  de  manière  à  main- 
teoir  la  température  à  iS'',  sans  produire  une  ébuUition  trop 
vive;  dès  lors  la  distillation  commence,  elle  dure  trois  à  quatre 
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jours ^.  Lorsqu'il  ne  se  dégage  plus  sensiblement  de  Tapeur  de 
sulfure  de  carbone,  on  doit  introduire  la  vapeur  d'eau  dans  le  2* 
tube  percé,  afin  que  cette  vapeur  libre  puisse  chasser  tout  ce  qui 
se  trouve  encore  de  sulfure  dans  la  cucurbite,  soit  adhérent  u 
dépôt  de  soufre,  soit  maintenu  en  vapeur  dans  toute  la  capacité 
du  vase.  On  laisse  vers  la  fin  s'échapper  l'excès  de  vapeur  en 
ouvrant  l'ajutage  au  sommet  du  couvercle,  puis  rentrer  Fair 
atmosphérique  par  la  môme  ouverture. 

C'est  alors  que  l'on  enlève  l'obturateur  du  trou  d'homme,  el 
qu'un  ouvrier  peut,  sans  courir  aucun  danger,  entrer  dans  la  cu- 
curbite pour  retirer  le  dépôt  de  soufre,  puis  effectuer  un  lavage 
dont  les  eaux  s'écoulent  par  un  robinet  de  fond,  et  remettre 
enfin  tout  en  état  pour  recommencer  une  autre  opération  sem- 
blable. 

Le  sulfura  de  carbone,  ainsi  rectifié  soigneusement,  ne  retiaii 
plus  guère  que  des  traces  d'acide  sulfhydrique  *,  mais  durant  les 
opérations  lie  filtrations  et  de  distîHatioos  multiples  auxquelles  3 
doit  s'appliquer  pour  extraire  les  matières  grasses,  l'hydrogèoe 
sulfuré  s'élimine  de  plus  en  plus  complètement,  en  sorte  qoe 
le  dissolvant  s'épure  spontanément  loi-méme  sans  ^'onaiti 
s'en  préoccuper  ^. 

1 .  On  pourrait  facilement  en  observer  les  progrès  en  réunissant  dans  on  tak 
commun  les  produits  condensés  dans  tous  les  serpentins  et  adaptant  jsor  i€  U^ 
de  ce  tube  commun,  avant  son  entrée  dans  le  réservoir,  uu  court  mandioo  • 
cristal  qui  laisserait  voir  le  liquide  passer  en  plus  ou  moins  grande  abondance  joi* 
qu*à  ce  qu'il  cessât  de  couler,  lorsque  la  reclification  serait  à  son  terme.  Les  jotuft 
seraient  facilement  rendus  étancbes,  à  l'aide  d'un  vernis  de  gomme  laqneàl'skML 

2.  On  peut  l'expédier  en  cet  état  dans  des  tourflles  en  grès,  mais  afin  d'évitff 
les  cliances  âe  fracture  des  vases,  Hf .  Deiss  emploie,  pour  transporter  le  salforede 
carbone,  des  tonneaux  cylindriques  en  tôle  à  fonds  cloués  et  rentrés  de  &  à6«es- 
timètres  ;  ces  vases  ont  60  cent,  de  diamètre  et  80  cent,  de  liaukeur,  ili  «*< 
munis  sur  l'un  des  fonds  d'un  ajutage  fermante  éerou;  on  ouvre  à  voloat^^ 
ajutage  pour  extraire  le  liquide  à  l'aide  d'un  aiption. 

i.  Pour  certaines  opérations  plus  délicates  il  pourrait  être  utile  de  se  proeorer 
économiquement  du  sulfure  de  carbone  exempt,  à  peu  près,  d*acide  snlfhydriqQC'* 
on  y  parviendrait  sans  peine,  en  ayant  le  soin  de  fractionner  les  produits  deli 
reclification;  du  moins  en  en  faisant  l'essai,  par  une  rectification  au  haiDrtBU^ 
dans  le  laboratoire  ;  j'ai  pu  constater  que  les  premières  portions  distillées  obt- 
ient une  odeur  infecte,  tandis  que  la  deuxième  moitié  n'offre  plus  que  Voàetf^ 
normale,  relaUvement  faible,  du  sulfure  de  carbone  pur. 
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Outre  les  déchets  de  laines  (de  marques,  de  débourrage  et  de 
ionte  des  draps)  qui  exigent  un  traitement  tout  spécial,  et  sur 
lequel  nous  avons  donné  des  détails  sufSsants  dans  la  première 
partie  de  ce  compte  rendu,  voici  quels  sont  les  résidus  actuelle- 
ooent  soumis  au  lavage  par  le  sulfure  de  carbone,  et  la  prépara- 
iîoD,  particulière  à  plusieurs  d'entre  eux,  faiie  en  vue  de  cette 
îitraction  : 

\^  Les  dépôts  bruns  dits  glycérine  goudronneuse  provenant  de 
l'un  des  procédés  encore  en  usage  ou  accidentellement  produits 
lans  la  saponification  sulfurique^  préparatoire  à  la  distillation  des 
wpsgras;  opérations  décrites  plus  loin  et  relatives  aux  industries 
nUariquês.  Ces  dépôts  bruns,   avant  d'être  soumis  au  traite- 
ment qui  doit  en  extraire  environ  48  à  20  centièmes  d'acides 
gras,  sont  mélangés  avec  de  la  sciure  de  bois,  afin  de  les  rendre 
issez  perméables  pour  faciliter  la  filtration  du  sulfure  de  car^ 
bone  au  travers  de  la  masse.  Les  résidus  de  cette  sorte,  prove- 
nant de  plusieurs  fabriques,  sont  traités  en  France  dans  Tusinede 
M.  DeisSy  à  Pantin,  près  de  Paris,  en  Angleterre  et  en  Belgique 
par  les  concessionnaires  de  rinventeur,  à  Bow-Bridge,  près  de 
l/>ndres  et  à  Molenbek  Saint-Jean,  Bruxelles.  M.  Stanley,  con- 
cessionnaire à  Leeds,  dans  le  Yorck-Shire,  traite  particulièrement 
les  déchets  de  laine  (de  cardes,  de  tontisse,  de  peignages],  avec  du 
sulfiiie  de  carbone  expédié  de  France  et  fabriqué  chez  M.  Deiss. 
^  Les  C€anbouis  ou  résidus  bruns  des  matières  grasses  employées 
>Q  graissage  des  essieux  de  voitures  et  wagons,  les  graisses  de 
cuisine,  etc.  Cas  matières  doivent  également,  et  par  les  mêmes 
motifs,  être  mélangées  avec  de  la  sciure  de  bois  avant  qu'on  les 
place  dans  Vextracteur^  où  s'efieciue  la  filtration  du  sulfure  de 
carbone  [les  caBQi)aais  des  wagons  «ont  préalablement  traités  à 
chaud  par  Tacide  sulfiurique,  lavés  et  séefaés  pour  décomposer 
Témulsion  savonneuse  et  mettre  à  nu  la  matière  grasse). 

3*^  Les  étoupes  et  chiffons  gras  qui  ont  servi  au  nettoyage  des 
parties  frottantes  des  machines  fixes  et  mobiles  (dans  les  filatu- 
^»  divers  ateliers  et  sur  les  chemins  de  fer)  lubrifiées  avec  des 
Baisses  ou  des  huiles.  Ces  filaments  et  lambeaux  de  tissus  sont 
^z  facilement  perméables  pour  être  traités  sans  mélange 
préalable  ;  un  triple  avantage  peut  résulter  de  l'extraction  des 
matières  grasses  qu'ils  contiennent  :  les  soins  que  l'on  doit  pren- 
ne de  .les  renfermer  dans  des  vases  clos  pour  les  expédier  ulté- 
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rieurement,  évitent  les  graves  dangers  d'incendie  occasionnés 
maintes  circonstances  par  Taccuniulation  en  tas,  dans  les  com 
des  ateliers ,  de  ces  tissus  ou  filaments  graissés  qai,  absor- 
bant et  fixant  Toxygène  de  Tair,  peuvent  s'échauffer  au  point 
de  s'enflammer  spontanément  *  ;  le  deuxième  avantage  résulte  de 
la  valeur  même  de  la  matière  grasse  que  l'on  a  extraite,  et  le  troi- 
sième^ de  remploi  ultérieur  que  l'on  peut  faire  pour  le  même  sei^ 
vice  des  débris  de  filaments  ou  de  tissus  ainsi  nettoyés. 

i""  Les  résidus  lavés  et  pressés  de  l'extraction  directe  de  k 
cire,  ce  sont  encore  des  résidus  retenant  une  matière  soloble  dam 
le  sulfure  de  carbone,  habituellement  perdue.  A  la  vérité  ontoi' 
utilise  comme  engrais  ;  ils  se-  vendent  pour  cet  usage  48  à  20  fr. 
les  100  kil.,  mais  leur  valeur  réelle  ne  serait  en  rien  diminuées- 
Ton  en  extrayait,  par  le  dissolvant  spécial,  20  p.  \  00  de  cire  dont  os 
pourrait  se  servir  pour  frotter  ou  pour  fabriquer  des  bougies, 
brunes,  économiques  et  donnant  beaucoup  de  lumière.  Ces 
résidus  doivent  donc  être  traités  à  part,  puisque  le  produit  ipt' 
l'on  en  tire  ayant  les  propriétés  spéciales  des  cires,  s'appliquei 
des  usages  différents  de  ceux  des  matières  grasses  qui  sont  éco- 
nomiquement saponifiables. 

3»  Les  sciures  de  bois  après  qu'elles  ont  servi  à  la  filtratîon  des 
huiles  épurées  par  l'acide  sulfurique-et  subi  une  forte  pression; 
ces  tourteaux  de  sciure  cèdent  au  sulfure  de  carbone  15  àf8 
d'huile  pour  100  de  leur  poids. 

6°  Les  fèces  acides,  dépôts  boueux  des  huiles  battues  avec 
2,5  pour  100  d'acide  sulfurique;  ces  résidus  contiennent  0,54 
d'huile  que  le  sulfure  de  carbone  enlève  après  qu'on  les  a  laîés 
à  l'eau  bouillante  pour  décomposer  les  acides  sulfo  gras,  séchés 
puis  mélangés  avec  de  la  sciure  qui  facilite  la  filtration. 

T  Les  os  des  animaux  de  boucherie,  provenant  de  la  consoia- 
mation  des  viandes  alimentaires,  ces  résidus  ramassés  dans  les 

i .  On  peut  86  mettre  à  l'abri  des  dangers  d'inflanunaUon  spontanée  et  réaliser 
une  économie  notable  en  substituant  aux  huiles  grasses  en  usage,  pour  lohriSff 
les  parties  frottantes  des  maciiines,  les  huiles  dites  mm^ra/e^  paraiHnées,  proveuBl 
de  la  distillation  des  schistes,  des  lignites,  du  pétroleum,  etc.,  qui,  n'étant  pas 
susceptibles  d'absorber  Toxy gène  atmosphérique,  ne  sauraient  éprouver  celtes^' 
de  combustion,  c'est  là  un  avantage  bien  apprécié  déjà,  surtout  en  Angleterre.  Ai 
reste,  le  procédé  de  M.  Deiss  s'appliquerait  également  à  enlever  par  le  sulfure  île 
carbone  ces  hydrocarbures  pour  les  utiliser  de  nouveau. 
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laisons  ou  dans  les  raes,  constituent  la  matière  première  de  la 
tbrication  du  noir  animal,  ou  de  la  gélatine.  On  en  récolte  an- 
aellement  en  France  plus  de  20  millions  dekilogr.,  qui,  après 
voir  fourni  de  la  graisse,  puis  du  charbon  d'os  appliqué  à  la 
écoloration  des  sirops,  retournent  à  Tagriculturé  :  celle-ci  emploie 
"ès-avantageusement  ce  résidu  comme  engrais  sous  le  nom  de 
oir  animal.  Les  os  bruts,  encore  frais,  dits  os  gras^  après  avoir 
;é  concassés,  sont  traités  habituellement  par  ébullition  dans 
eau.  Us  ne  donnent  alors,  en  moyenne,  que  6  à  7  centièmes  de 
tatière  grasse,  vendue  sous  le  nom  de  petit  suif  ou  suif  d'os,  et 
nployée  dans  la  savonnerie  ou  la  fabrication  des  produits  stéari- 
nes par  distillation.  On  obtient  jusqu'à  i  0  et  1 1  centièmes  de  leur 
oids  de  la  même  matière  grasse,  lorsqu'on  les  soumet,  dans  l'ap- 
ireil  de  M.  Deiss,  à  l'action  dissolvante  du  sulfure  de  carbone, 
Q  prenant  quelques  précautions  spéciales  indiquées  plus  loin. 
8o  Les  tourteaux  des  graines  oléagineuses ,  colza ,  navette , 
6same,  cameline,  lin,  arachides,  lorsqu'ils  ne  sont  pas  destinés  à 
alimentation  ou  à  l'engraissement  des  bestiaux,  soit  qu'ils  se 
rouvent  produits  en  excès  pour  cette  consommation,  soit  que  leur 
[aalité  les  y  rende  moins  favorables  ou  qu'ils  y  soient  devenus 
outà  fait  impropres  par  suite  de  certaines  altérations  spontanées 
rermentation,  rancidité,  moisissures,  etc.)  qu'ils  ont  pu  subira 
^u  tout  cas,  avant  de  soumettre  à  l'action  du  sulfure  de  carbone 
^s  tourteaux,  il  faut  les  diviser  ;  on  y  parvient  à  l'aide  de  cylindres 
Poêlés  qui  les  réduisent  en  fragments  gros  comme  la  moitié 

1.  La  quantité  de  tourteaux  disponible  tous  les  ans  est  très -considérable,  on 
ml  «'en  Taire  une  idée  en  considérant  les  importations  annuelles  pour  le  com- 
wree  intérieur,  et  la  production  moyenne  des  graines  oléagineuses  eu  France, 
oicisur  quelles  bases  peuvent  s'établir  les  calculs  pour  l'aimée  1859  : 

Graines  Importées U8  6G4  3761' 

Récoltées 303  828  0(i2 

ToUl 482  493  338 

^préKntant  après  les  pressions  ordinaires  : 

Tourteaux 289  500  000'' 

Us  importations  relevées  sur  les  états  des  douanes,  pour  1859,  comprennent 
«vachldes;  celte  année  elles  dépassent  1858   et  sont  inrérieures  à  celles  de 
860.  C'est  donc  sensiblement  une  moyenne  pour  notre  époque. 
Quant  à  laproducUon  dea  graines  oléagineuses  en  France,  elle  a  été  constatée 

in.  2-2 
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d'mic  noi\  :  ka  «mrfaoe  qu^iistprésenteDi^en  cet  é4st>efit  suffiMSte 
pour  qtie>>eur  éf^uiseqiietttsoit  eomplet. 

Si  les'touftciiu^c  épHieés  àe  matièra huileuse  ;aoiit  devenuâ  iA- 
propres  ù'iaiiourriture  des  anmiaux,ril8^sont,  au  confanire,  pie 
fiavorables  àia  nutrition  des  plantes.  £n  effet, ikt^matière  grasse» 
à  peu  près  inutile  dans  oeoas,  puisque  les  débiisfliy4c<ycarb<»éi 
surabondent  dans  les  sols  «n  cultoire,  agit  même  défaTorable- 
ment  parfois,  en  raison  de<8a  rancidité,  sur  les  organes «déli 
des  graines  en  germination.  D^ailleors,  en>  enlevant  aux  toii 
dix  pour  cent  de  lear  poids  d'une  matière  inerte,  les  subsi 
les  plus  efficaces  (phosphates,  matières  azotées,  selsialealiis] 
trouvent,  par  celamême,  augmentées  dans  une  semblable 
portion.  Enfin,  une  dernière  considération  qui  n'est  pas> 
valeur,  c'estque  Fengrais,  desêéohé  après<  sa  sortie  des  ^>] 
se  présente*  sous  un  état  de  «di vision  convenable  p<)ur  £lre 
ment  répandu  sur  le  sol,  en  sorte  que  lesagriculteurs  évitent, 
l'employant,  la  dépense  du'  broyage,  indispensable  rdalîjfi 
aux  tourteaux oréinaires.  Ceux-ci,  à:  la  vérité,  offrentiauii 
teurs  une  certaine- garantie, ^^arilenr  forme  spéciale,  oaatra 
mélange  frauduleux  avec  des  matières  étrangères;  iiioiis 
obtretidTffit  de9'gaFaii4iest4eifirbial>ies,  plus  certaines  mèm^ 
achëtant^les' tourteauxipulvéf  ulents'  sur  échantilloES.  cmUô, 
renfohnés'dans'des^emballages,  muuisde  la  marque  du  Yeuteffi 
et'Sc'  réservant;  le  droit  da  faire  vérifier/  par  ranalyse,i  Ïiiit0 
du  produit  au  moment  de  :la->liv raison.  Telles  sont^.aufiuqls^ 
les  précautions  à  prendre,  relativement  aux  différents  âignii 
commerciaux. 

Ces  précautions ,  généralement  sldoptées  en  Anjg^leterre,  est* 
mencent  à  ser\ir  de  base  aux  transactions  entre  nos  agricaltetfS 
et  les  marchands  d'engrais. 

Les  tourteaux  de  graines  oléagineuses  peuvent*  être  tnitéi 
par  le  sulfure  de  carbone  sous  deux  états  différents:  après a^ 

d*aprè8  la  statistique  agricole  du  ministère  de  TagrtoUtureyrgcueifliepai;M  i\i$l^ 
la  valeur  eu  argent  y  est  portée  à  1 16  425  268  tr.,  non  compris  lesJiiDiles(r«iP* 
et  de  DoU,  qui  représentent  : 

L'Ane 28  701:126.  fr. 

LWuire ii28.«^â98 

Ensemble. ^  ¥ii^è^é24  fr. 
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subi  soit  une,  soit  deui  pressions  ;  Quelle' est,  à  cet  égard,  la  mé- 
âiode  préférable,  au  point  de  vue  économique?  Le  choix,  au  pre- 
mier abord,  ne  semble  pas  douteux.  En  effet,  l'extraction  à  l'aide 
du  moyen  mécanique  donne,  dès  la  première  pression ,  la  plus 
grande  partie  de  Thuile^  surtout  en  faisant  intervenir  la  chaleur  ; 
mais  pour  obtenir  une  partie  de  ce  qui  reste,  il  faut  rebattre,  .les 
towrteaux  et  les  chauifer  4e  nouveau  avant  de  les  soumettre  à 
oaè  deuxième  pression.  On  dépense  donc  plus  que  la  première 
fois^et  Ton  obtient  moins  de  produit,  celui-ci  ayant,  même  à 
poids»  égal,  une  iDoiaclre  valeur.  Le  procédé  chimi4;(ue  ne  coûte 
pas  davantage,  qu'il- s'applique  aux  tourteaux  de  première,  de 
deuxième,  ou  même  de  troisième  pression  ;  or,  dans  le  premier 
cas,  00 recueille  une  quantité  double  d'huile,  20  centièmes  environ, 
aa lieu  de  iO  dans  les  produits  de  seconde  pression;  l'excédant 
ne  t5oûte  donc  sensiblement  rien,  tandis  qu'il  aurait  exigé,  par 
le  moyen  mécanique,  i«ne  dépense  au  moins  égale  à  celle  de  la 
ppemière 'Opération.  Lors.done  que  le  résidu  sera  apprécié, 
comme  engrais,  à  sa  valeur,  la  méthode  la  plus  avantageuse  con- 
Âstera  dans  le  traitement  des  tourteaux,  «par  le  sulfure  de  car- 
bone, après  uneppemîère  pression  ;  sous  la.réserve  que  les  résidus 
ne  serviront  pasà  Aourrirdes  animaux,  du  moins  jusqu'à  ce  que 
Fexpérienee  ait  prononcé  sur  ce  point  ■.  -   •       «     i 
'^^tespains  decreton  contenant  20  pour  400  de  suif  que  l'on 
oktleateii^feB  traitant  comme  les  tourteaux. 
"  H^  Les  détritos*de  caoao  dont  onextrait.de  même  la  substance 
bfAjreuse;* d'un  prtx« assez  élevé.'  •     ■      -        ...     .    ,     •.. 
'"^MHLes  résid«6<ie<rextrae1iion  de  l'huile  des  olives.  Ces  marcs 
dSfiïver^  trouvent  sous*  deiix.  états  diffërentsy  suivant  «le  système 
sdoptépour^tFextraetion  de^l'hiuile^  Eir  Italie,  où  se  rencontrent 
les  plus  grandes  masses  de  ces  résidus  y  une  partie  est  mainte- 
nant exploitée  à  l'aide  du  sulfure  de  carbone  et  des  appareils 
de  M;  Deiis;  que 'nous  allons  décrire:  On  désigne  sous  le  nom 
de'sûnsd  lé  résidu  des  olives  simplemetit  écrasées  et  pressées. 
Cette  matière,  là  plus  abondante,  contient,  outre  la  pulpe  du 

1.  A  Marseille  la  quantité  de  ces  tourteaux,  obtenue  journellement,  s'élève  à 
SOOêoOkilog'.  repréacDtaiit20  000  kttog^  ci'huik,ott  pour  une  année  de  dOO  jours, 
^'mWioili  de  kilog.  OoiiMmie  eaee  moment  une  grande  usine  pouc  traiter  par 
^'VUMtiK  de  carbone  les  tourteaux  oléa§ineux  dao»  cette  localité. 
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fruit,  les  noyaux,  qui  en  augmentent  le  volume  et  le  poids  sans 
rien  ajouter  à  leur  rendement  •. 

Une  autre  sorte  de  marc  d* olives  est  désignée ,  en  Italie, 
sous  le  nom  de  buccia.  Voici  dans  quelles  circonstances  elle  est 
obtenue.  Les  fabricants  d'huile  de  recense,  nommés  en  Toscane 
fruliini,  achètent  les  marcs  compacts  dits  sanza,  les  font  bouillk 
dans  réau,  afin  d'en  éliminer  les  noyaux  qui,  en  efifet,  se  défi- 
chent et  se  rassemblent  au  fond  de  la  chaudière.  La  substanee 
pul]7euse  demeurée  en  suspension  dans  le  liquide  est  reçue  sar 
un  tamis,  puis  portée  à  la  presse  ;  les  tourteaux  qui  résultent da 
«ette  opération  ne  contiennent  pas  de  noyaux,  et  la  matière imi' 
leuse  s'y  trouve,  par  cette  raison,  en  proportion  plus  forte, 
beaucoup  d'endroits,  on  s'en  sert  comme  d'un  comb 
flambant.  Dans  diverses  localités  de  l'Italie  centrale,  on 
en  réserve  pour  en  faire  des  feux  de  joie  pendant  les  fêtes;  il 
résulte  que  son  prix  dépasse  souvent  la  valeur  réelle  des  18 1 
20  centièmes  d'huile  qui  s'y  trouvent  contenus  ;  on  ne  s'en  pro- 
cure que  difficilement  des  quantités  considérables  à  un  prixqi 
permette  d'en  extraire  avec  avantage  l'huile  par  le  sulfure  de 
carbone;  aussi  M.  Deiss  a-t-il  dû  faire  construire,  pour  l'exploi- 
tation de  MM.  Daninos  et  Compagnie,  àPise,  des  appareils  très- 
grands  afin  de  traiter  principalement  la  sanza^  qui  ne  renferroe 
qu'environ  12  pour  iOO  d'huile.  Le  vase  extracteur  de  ces  appa- 
reils a  une  capacité  de  21,000  litres  et  peut  traiter  à  la  foii 
12,500  kilos  de  sanza  (et  les  deux  appareils,  en  26  àBObefr- 
res,  25,000  kilos  donnant  de  2,500  à  2,700  kilog.  d'huile); no» 
allons  décrire  un  de  ces  appareils  et  nous  donnerons  ensw^ 
des  notions  nouvelles  sur  l'approvisionnement  des  matières  pre- 
mières et  les  applications  des  produits  ^ 

1 .  U  se  trouve  à  la  vérité  dans  l'amande  qne  les  noyaux  renferment  une  ma^ 
huileuse  particulière,  or  celle-ci  ne  pourrait  être  atteinte  et  dissoute  pu-  le  ffS- 
fure  de  carbone  que  si  les  noyaux  étaient  brisés  ;  mais  on  ne  doit  pas  poa^ff 
jusque-là  le  broyage,  aflu  d'éviter,  lors  de  la  première  expression,  le  mélangea 
l'huile  des  noyaux  avec  l'huile  de  meilleure  qualité  comestible  et  moins  soseeptiUe 
de  rancir,  qui  est  sécrétée  dans  la  pulpe  du  fruit. 

2.  Lorsqu'on  peut  se  procureur  des  marcs  sans  noyaux,  dits  baceia,  la  m** 
capacité  en  contient  10,000  Itilogr.;  le  rendement  s'élève  à  17  pour  100  ausflrt» 
des  presses,  de  22  à  25  lorsqu'ils  sout  secs,  et  Jusqu'à  28  lorsqu'ils  pro^^B"^ 
des  Galabres,  où  l'expression  s'effectue  moins  énergiquement. 
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Les  deux  6gures  ci-dessous  montrent,  par  une  coupe  verticale 

!t  un  plan,  les  dispositions  principales  de  l'appareil  à  filtration, 

listillation  et  condensation  continues  qui  réalise  en  grand  l'ex- 


action économique  des  matières  grasses  par  le  dissolvant  vo- 
l«il  '.  Quant  aux  générateurs  à  vapeur  qui  doivent  fournir  toute 

'■  Ud  Mteatlla  à  âllrallon  et  dlittllalion  continue*  que  j'ai  députa  longtemp* 
lltrwhili  dini  iM  UbontoircB  peut  donner  une  Idée  de  la  Ifaëorte  de  cetle  extnc- 
""■  fconomlque  eu  grand  {¥03.  p.  bH,  1.  2.  du  Pricù  dt  chimie  induilrielli, 
(•WiUon). 


342  ..  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LpJîPRES.   , 

la- chaleur  nécessaTre^  à  cette  opération^ à  raison  de  4 00  klKde 
vapeur  d'eau  pour  distiller  770  kiL  de  sulfure  (d*après.les  ex^ 
riences  de  M.  Moussu] ,  outre  la  quantité  nécessaire  pour  éliminer 
les  dernières  portions  de  sulfure  de  carbone  retenues  par  le 
liquide  huileux  et  pour  vaporiser  ce  qui  reste  de  sulfure  dewr- 
bone  interposé  dans  les  marcs  après  la  filtration  et  Tégouttage, 
enfin ,  pour  développer  la  force  mécanique  ;  ces  générateon 
doivent  être  dans  un  bâtiment  isolé.  Chez  MM.  Daninos  et  C^; 
ils  sont  éloignés  à  28  mètres,  afin  d'éviter  toute  chance  de  com- 
munication, de  la  vapeur  inflammable  du  sulfure  de  carbou 
avec  les  foyers  et  les  dangers  d'incendie  qui  en  résulteraient^,,, 

A  \Jtg,  \]  réservoir  en  maçonnerie  (solide  et  compacte  hourdé» 
en  ciment  romain),  dont  la  longueur  dépasse  vers  l'un  d^^^seï 
bouts  le  réfrigérant  superposé  I.  Vers  cet1^?fe)tréfpité*âa4^uie 
un  trou  d*homme  clos  ordinairement  et  dans  lequel  aboutissent 
le  tube  commun  j  do  réfrigérant  et  le^tuyau  aspirateur  hl  dtf 
pompes  h,  La  profondeur  de  ce  réservoir  est  de  4n80,  sa  lar^ 
de  2",  et  sa  longueur  de  ô^GO. 

Toute  la  partie  du  réeéftYeiQfAfp^UiWiat  contenir  23,000  litres, 
qui  doit  se  remplir  de  sulfure  de  carbone  et  d*eau,  est  doubléee 
plomb  ;  un  intervalle  de  SI  centimètres  est  ménagé  entre  les  parois 
de  ce  réservoir  et  le  parement  de  la  maçonnerie.  On  remplit  cet 
intervalle  avec  du  plâtre  fin,  de  façon  à  mouler  et  consolider  le 
vase;  une  disposition  semblable  est  prise  relativement  aux  deux 
autres  grands  vases  que  nous  allons  décrire,  Textracteur  et  II 
chaudière  distillatoire '.    .  . 

B,  extracteur  dont  le  fond  ainsi  que  les  parois  latérales  sonta 
lames  de  plomb  et  le  couvercle  bombé  en  tôle,  maintenu  sur  ks 
bords  rabattus  du  vase  par  une  double  bride  et  clos  hermétique- 
ment à  Taide  d'étriers  articulés  munis  de  boulons  à  vis.  Ce  vase 
extracteur  cube  21 ,000  litres  et  peut  recevoir  42,500  kil.  de  sama. 
A  la  partie  inférieure  se  trouve  un  faux  fond  mobile  en  tôle  percé 

*"  '  1 .  SuitanVlfts  d!dpt>t(liIoiis-ad()ptéeipar  M;-I)«M«  pow  UappBreliyieafifiruit  ém 
son  usine  de  Pantin,  prèa  Paris,  le  réservoir,  le  réfrigérant  et  la  chaudière  dittiiift- 
toire^  entièrement  eu  tôle^  8e^8(mti€nnentmeul8,  «t  lenns  pV(A»kUiMm  iaolées  « 
la 'maçonnerie  aoxrt  atoessib)e8>de-4outce  part»(>  quaiièià-A'eiAnifteiirr^pivtV* 
cevotr  des  résidus  acides  tels  que  tes  sciures  d'épuyatioiMto^huilté  airJ^iéé^ 
de  glycérine  retenant  de  Tacide  sulfurique,  les  parois  latérales  et  le  fondaoBttf 
plomb,  le  couvercle  seul  est  en  tôle. 
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te  trous  dd;  entre  le  foml  et  le  &ux  fond  un  tube  en  sfirpientm 
^rcé  de  trous,  rais  à  volonté  en  communication  par  des  rqbinets 
irec  le  tube  commun  /'venant  du  générateur,  permet  Tintroduc- 
feion  de  la  vapeur  d*eau  à  la  fin  de  l'extraction  '. 

Un  second  faux  fond  mobile  d'  d'j  également  horizontal  et 
percé  de  trous,  se  place  sur  la  charge  de  sanza,  régularise  et 
Kinite  sa  hauteur,  reposant  lui-même  sur  des  appuis  fixés  aux 
parois.  Près  de  chaque  extrémité  de  ce  faux  fond,  à  50  centime- 
Ires  environ  des  parois,  sont  pratiquées  deux  ouvertures  d*en* 
firon  f  3  centimètres,  à  chacune  desquelles  s'adapte  un  tube  évasé 
sortant  au  travers  de  la  paroi  latérale  et  aboutissant  à  la  chau- 
dière distillatoire  D.  Ces  deux  tubes  font  fonctions  de  trop-pleins 
ffoi  dingeni,  par  une  différence  de  niveau  de  60  centimètres^  tout 
le  liquide  dépassant  le  niveau  du  faux  fond  supérieur,  :vers  la 
«haudière  D.  Immédiatement  au-dessous  du  couvercle,  neuf  gros 
labes  «e  de  20  centimètres  (réduits  à  15  eettUmètres  à  Iciu*  bout 
opposé]  sont  fiisés  aux  parois  de  Textracteur. 

Bntre  le  fond  et  le  premier  faux  fond  de  Textracteur  arrivent 
Itt  tubes  ouverts  des  deux  pompes  h  A,  qui  puisent  à  volcaité  le 
mlfore  de  carbone  dans  le  réservoir  A  pour  le  refouler  et  le  faire 
filtrer  de  bas  en  haut  dans  Textraoteur.  A  la  paroi  môme  du  fond 
^  ce  réservoir  est  ftda|>té  un  tube  ouvert  qui  aboutit  au  tube 
tx>miiiun  du  réfrigérant  et  peimet  d'effectuer  vers  le  réservoir  A 
l^retotr  du  sulfure  de  carbone,  lorsque  jugeant  Tépuisement 
terminé  dans  Textracteur,  on  veut  le  vider;  il  suffit  alors  d'ouvrir 
vn  irobtnet  adapté  sur  le  trajet  de  ce  tube  à  reUmr  <du  sul&Ai*e. 
Bnfin,  près  de  chacune  des  extrémités  du  fond  de  l'extracteur, 
VI  tube  de  vidange  t,  également  muni  d'un  ral>inet,  permet  de 
^ffe  à  volonté  écouler  ^au  d^ers  les  eaux  de  laA^^ges  jtftfsqu'on 
wtteie  l'appareil. 

Les  neuf  tubes  évaaés  adaptés  i  ia  f)«rtie  au^îeure  de  Vex- 
testeur  devant  fonctionner  comme  autant  de  cols  d'atambic 
*oà  s'engagent  les  vapeurs  à  een4eQ8er„  abouéiasentolMioun  à  un 
Krpenthi  plongeant 'dans  «te  Téfrigérant  oonajociun  et  recevant  par 

,  1.  *0n  a  trouvé  avantageux  de  joindre  à  ce  serpentin  troué  un  autre  contourné 
pvallèlement,  mais  fermé  on  à  retour  d'eau,  et  permettant,  sans  mélange  de  Ta- 
^^j  d'éebaufTer 'le  liquide  à  S^Hêmpéràture  qui  augmènte-^beaufloupla  faoulté 
^MwdTaote  du  fttllftire  de  «airiMIte.  On«com|nMiMl  que  »celte  idtaposUion  «oit  jçIuê 
^NHe  eo'FMtiee  qu'en  ItaUe. 
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un  ajutage  bifurqué  rextrémité  corre»pondante  de  chacun  des 
neufs  cols  de  cygne,  e,  e,  qui  adaptés  au  sommet  do  couverde 
bombé  de  la  chaudière  distillatoire  D,  conduisent  au  même  ser- 
pentin les  vapeurs  formées  dans  cette  chaudière  que  nous  allons 
décrire;  les  neuf  serpentins  aboutissent,  par  leur  partie  infé- 
rieure; à  un  plus  large  tube  horizontal  (de  45  centimètres  de  dit- 
mètre)  qui  se  recourbe  verticalement  pour  entrer  enj  dans  le 
réservoir  à  sulfure  de  carbone  A,  où  doivent  en  effet  se  rénnir 
tous  les  produits  liquides  des  vapeurs  condensées;  à  Taide  de 
trop  pleins  on  maintient  facilement  à  la  superficie  du  sulfure  de 
carbone,  dans  ce  réservoir,  une  couche  de  quelques  centimètres 
d*eau^  qui  intercepte  la  communication  de  ce  sulfure  volatil  a\ee 
Tair  et  prévient  toute  évaporation ,  lors  même  que  le  trou  d'honuK 
n'est  pas  clos  ;  Teau  elle-même  surnage  en  raison  de  son  poids 
spécifique  moindre  que  celui  du  sulfure  de  carbone,  suivant  k 
rapport  de  1^93  à  1000. 

La  chaudière  distillatoire  D  a  5'"50<^  de  long,  ^-CS  de  large,  ci 
40  cent,  de  profondeur,  et  45  cent,  sous  son  couvercle  bomM; 
le  liquide  qu'elle  contient,  jusques  à  une  hauteur  de  20  centi 
forme  un  volume  de  4 ,800  litres;  ses  fonctions  consistent  à  rece- 
voir continuellement,  pendant  toute  la  durée  de  la  filtratic»  u 
travers  de  l'extracteur,  le  liquide  qui  déborde  par  les  deux  tubei 
trop-plein,  de  vaporiser  le  dissolvant  très-volatil,  et  de  retenir  h 
matière  grasse  dissoute,  relativement  fixe.  Voici  comment  œi 
fonctions  s'accomplissent  :  dans  le  tube  /*,  en  communication  di- 
recte avec  les  générateurs,  on  fait  à  volonté  passer  la  vapeur  d'en 
par  l'une  des  deux  branches  d'une  bifurcation  que  montre  la  fig.  i; 
l'une  de  ces  branches  (plus  rapprochée  du  tube  commun  /),  dèi 
qu'on  ouvre  le  robinet  qu'elle  porte,  laisse  circuler  la  vapeur  dus 
le  tube  qui  fait  suite,  et  parcourt  deux  fois  l'étendue  de  la  chau- 
dière parallèlement  à  ses  parois;  revenant  vers  l'extrémité  pir 
laquelle  il  est  entré;  ce  tube,  au  sortir  de  la  chaudière,  se  dirige 
vers  un  retour  d'eau;  il  a  donc  communiqué  indirectement  oa 
au  travers  de  ses  parois  la  chaleur  latente  de  la  vapeur  d'eau  qd 
s'est  condensée^  déterminant  ainsi  l'évaporation  du  sulfure  de 
carbone.- 

A  l'autre  bout  de  la  même  chaudière,  dont  la  fig.  2  ne  laisse 
voir  que  la  moitié,  les  choses  sont  disposées  symétriquement  de 
même,  en  sorte  que  l'un  des  deux  tubes,  d'une  bifurcation  toote 
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emblable  et  dont  on  ouvre  le  robinet,  fait  circuler  en  sens  inverse 
I  vapeur  d*eau  ;  le  tube  qui  sort  symétriquement  aussi,  au  bout 
apposé,  ramène  l'eau  de  condensation  au  générateur.  On  com- 
urend  le  but  de  cette  double  circulation  symétrique  et  en  sens 
OTerse  qui  en  effet  tend  à  régulariser  sur  tous  les  points  du  par- 
iours  la  transmission  de  la  chaleur;  on  voit  aussi  comment  le  dé- 
lagement  régulier  à  peu  près  sur  tous  les  points,  de  la  vapeur 
imise  par  TébuUition  du  sulfure  de  carbone,  trouve  un  écoule* 
aent  facile  par  les  neuf  cols  tubulaires  c|ui  aboutissent  aux  neuf 
ierpentins  où  elle  doit  se  condenser. 
Mais  lorsque  Tévaporation  est  à  son  terme,  c'est-à-dire  que  la 
natière  huileuse  restée  dans  la  chaudière  D  retient  seulement  des 
races  du  sulfure,  il  faut,  pour  chasser  ces  dernières  portions. 
Sûre  passer  directement  au  travers  du  liquide  gras,  des  courants 
ie  vapeur  d'eau  sur  tous  les  points  ;  on  y  parvient  en  ouvrant  à 
chacun  des  bouts  de  la  chaudière  le  robinet  du  second  tube  de 
la  bifurcation. 

Celui-ci,  en  effet,  parcourt  le  fond  parallèlement  au  premier, 
et  revient  sur  lui-môme  ;  or,  comme  dans  toute  son  étendue  il  est 
percé  de  trous,  il  laisse  sortir  la  vapeur  par  un  grand  nombre  de 
iets.  Ici  encore,  en  donnant  accès  à  la  vapeuç  à  la  fois  dans  les 
d«ux  tabès  par  les  bouts  opposés,  et  lançant  leurs  jets  nombreux 
sjmélrîquement,  le  but  que  Ton  a  voulu  et  dû  atteindre  était  de 
f^lariser  sur  toute  l'étendue  de  la  masse  huileuse  le  passage  de 
la  vapeur  d'eau,  afin  d' entraîner  sur  tous  les  points  simultanément 
les  dernières  traces  de  sulfure  de  carbone.  C'est  alors  qu'un  tube 
de  fond,  adapté  à  la  chaudière  D  (indiqué  sur  la  fig.  i),  permet, 
^t  en  levant  une  soupape  interne,  soit  en  ouvrant  un  robinet 
eitérieur,  de  soutirer  le  liquide  huileux  pour  le  diriger  vers  un 
rtservoir  où  il  laisse  déposer  quelques  corps  étrangers  et  se  re- 
froidit avant  qu'on  le  mette  en  barils  pour  l'expédier. 

Maintenant  que  les  différentes  parties  de  cet  appareil  sont  suflS- 
B^ment  indiquées,  nous  allons  reprendre  la  description  des  opé- 
'^ons  successives  qui  s'y  effectuent. 

D'abord  les  marcs  d'olives,  assez  secs,  et  divisés  au  point  con- 
venable, sont  chargés  sur  le  premier  faux  fond  dd  de  l'extrac- 
tear  B;  lorsque  ce  vase  est  rempli  de  marc  bien  régulièrement 
^^^  siu  niveau  du  deuxième  faux-fond  d! ad^  celui-ci  est  posé 
et  maintenu  horizontalement  par  quelques  boulons  à  écrous  ou 
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clavdttes  ;  le  couVerclft  étàiit  placé  alors  et  clos  hermétiqiiemat» 
on  Ûei  en  mouvement  lës'pompes  h  h,  fig.  â,  qui  aspirait  ptr  le 
tube  h'  le  sùlfùte  de  carbone  au  fond  du  réservoir  A,  fig.  f  ^  pow 
le  refouler  sous  le  premier  faux  fond,  aux  deux  bouts  dit-fase 
extracteur,  afin  de  faire  motrtef  régulièrement  ce  liquide  av  Irt- 
vers  de  toute  là  ma^se,  représentant  environ  43,000  kil.  deeei 
résidus.  Au  fur  et  à  mesure  que  dans  la  filtration  aâcedMe 
le  sulfure  de  carbone  se  charge  de  manière  graske ,  il  deviot 
plus  léger ,  en  sorte  <|ue  l'épufisemetit  est  reiidu  pl^s  bcile, 
puisque  les  couches  liquides  superposées  n'Ont  aucùM  leih 
dance  à  ée  confondre  ^. 

Lôrscjue  répùisériiént  est  terminé,  ce  que  Ton  peut  recoimëto 
soit  par  la  diïréë  de  la  filtration,  d'aprèâ  leé  domiéës  prtitiqMS, 
soit  à  Pàide  d'tfâ  bourt  danchon  en  crisfaf!  fntérptyâé  sur  le  trf< 
du  tube  trop  pT^in  qui  conduit  le  liquide  de  l'extràctew  Bàh 
ôhaudi'èk  évapo'râtfaire  D,  pui^qii'à  ce  todniént  tearhlfurede* 
bone  passe  tout  à  fait  incolore. 

Où  ouvre  kiors  le  rôbitlet  qcd  p)ar  le  tOBe  b  Hiitlse  retotfrrieirii 
réservoir  A  le  liquide  interposé  d'ans  la  fdatièj^  épuisée',  ton 
môme  que  ce  lîjïaide  colitifetldrâlt  èilcorè  de  Ik  âubstafibe  W- 
leuse,  elle  ne  serait  pas  t)grdiiè,  fitlisVjTie  lé'toêtaéliqtttde^nin 
pour  la  filtration  suivante.  Un  tout  cas,  lorsque  récouIémMeit 
fini,  que  le  lUarc  est  suffis^mknënt  égôutté,  il  faut  éliminer  M 
le  sulfure  de  carbone  retenu  par  cette  hifettlëne  àponfBfi^tl^-  6i 
parvîerit  à  Ce  résultat  en  injecfemt  èbus  Ib  premier  faux  fond  * 
nombreux  jets  de  vai)eûr  par  le  iteirpëfatlû  pfercé  de  troti»,  qtti  c^ 
cule  èôus  ce  faux  foïid  et  doit  aWrs  être  mis  en  coYàmutoMtiN 
avec  les  générateurs  j^aV  un  tttBe,  à  cil'aiqfàte  bd^  de  Téfitracté», 
adapté  au  tbbe  co'ttWùn  /*,  fefe.  1  èlt  2. 

La  Vàpe\ir  'd*é4û,  feii  'éléVàfAt  *^kd\iëtiëtiieni  la  ttenlipëwm* 

1.  $i  l'on  ne  craignait  un^  dépense  d'IxïBtaHa^n  •première  trop  eomidéMik' 
on  pourrait  obtenir  un  'épuisedent  plus  méthodique  et  cliarger  davantage  k  dii- 
solvant  en  disposant,  comme  l'a  proposé  dernièrement  M.  Rochette,  Q^^^ 
l'École  centrale,  trois  vases  extracteurs  semblables,  à  lasnit€  les  uns  da  adUt>> 


que 
]poratô(re  :  ôn'^ccSnomi'sèVait  ain^i  pr^s'tfes'IfJtfx'tfêi^MlIk'ft^ds^il'MptMlM.^ 
agissant  tfobjours'sUr  uiic  éôUitibn  plus  âiàrgée. 


rt 
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i  masse  à  100°,  vaporise , tout  le  sulfure  ,çle  carbone  interposé, 
Qis,  passant  ellB-méi^e  ,dap3  le^  ïieuf  iço\ç  de  cygne  tubulaires 
.e,  elle  se  r^d  aux  sqrp,ç;ntin;s  correspondants  et  vient  se  joindre 
J^  cpuche  d'eau  surnageante  sur  le  sulfure  de  carbone  que  con- 

entl#  réservoir  À,..     ..,         ...,,.  .       ,. 

Cesten  ce  momea^^^pù  l^jpasjsage  d^  l2^  y;apeur  d'eau  échauffe 
focales  tubes  ee  aj^outissant.aijix serpentins,  que  Ton  est  par 
daméme  ay.erli  ,que  tout  le  çulfjire  de  carbone  interposé  dans 
\  marc  .doit  $tre  dégagé.  On  fei^me  Taccèfe^  la  vapeur  d'eau,, puis 
a  onvre  le  rQ})inet  du  tube  t,  qui  laisse  écouler  au  dehors  l'eau 
Êcondçpsatiqn^,,    .,...,  .,,.„ 

\Atnfli(^tée  dji.^ujfur^  5puj;.r^j[npl/rJ.*ex,tracteur  dure  8  heures; 
I filtration  jp^ques  à  décoloration  coniplète,  4  heures;  le  retour 
|U  descente  au  réservpir^  2,  heures,  [le  f^ilfjire  descendu  est  aus- 
itèt  refoulé  dsuis  Iç  deu^ièn^e  ex^tracteur]  ;  la  vaporisation  du 
inlfiu'e  de  c^s^rbope  exige  8  à  12  heures.    ,,,.,. 

Lorsque  leS:  marcs,  d'.qlix/^»  .épuisés  de,  rn a ti^ère  grasse  puis  dé- 
iMinrassés  ^e  si^lfura,.  sçnt  égouttés,  il  n^  restie  plus  qujà  enlever  le 
couvercle  .et  ]es  plaqi^es.CormanV^^,  f^ux  fon(^  .supérieur  pour 
vider. le  yas^,ç;xtraçtçjur,  Jle  pettoyer.et  le  recharger,  afin  de  re- 
comm^G^r  u^  autr;e.pp^ration;  le  résidu  est  desséché  à  l'air» 
enVéiesidautsurun  dallag^.  , 

SU'o^jefiÇçQtues  dans  dç^vix  appareils  de  cette  ^ini^nsion,  ^eux 
opérations  semblables  en  26  à  30  heures,  les  25,000  kil.  de  sanza 
•wi^»  aiftsi.  donneront  2,500  kilog.  d'huile'.  On.  obtiendrait 
près  du  double^  c'est-à-dire  4,000  à  4,J500  kil.  d'huile,  dans  le 
même  temps,  si  Ton  pouvait  se  procurer  de  la  buccia,  et  dans  ce 
aernier  cas  le  résidu  desséché  aurait  plus  cle  valeur  qomme  en- 
P^;  il  serait,  surtout,  bien  utilisé  si  on  le  faisait  servir 
^  eicipient  pour  les  déjections  animales  en  le  mélangeant  avec 
1^  litières  de  paille  ou  terreuses  '.  Dans  les  localités  où  l'on 
élèverait  un  assez  grand  nombre  de  moutons,  pour  faire  con- 
sommer directement  ^  conanje  nourrituj;e,..les  marcs  d'olives 
débarrassés  des  noyaux,  ce  serait  une  des  meilleures  applications 

1*  U  résida  de  laMua,  épuisé  de  matière  grasse,  est  employé  à  Pise  pour  le 
**%e  des  deux  g^n.^^^ateurs  qui  fournissent,  ^sous  un^  pression  de  3  ou  4  at- 
°^***^^*nteWt«  la.v^Bisjir,:^  i;op^tiQn,^„cojjjpi;i8laJ5or(îe  mécanique. 

*'  Ces  résidu  des  traitements  de  Buocia,  dont  M.  Deiss  a  mis  dernièrement 
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que  Ton  pût  faire  de  ces  résidus,  et  alors  il  n*y  aurait  pas  lieu  de 
les  traiter  par  le  procédé  que  nous  venons  de  décrire,  mais  cette 
circonstance  se  rencontre  bien  rarement.  Quant  au  produit  prin- 
cipal, l'huile  extraite  par  ce  procédé,  on  remploie  aTantageos^ 
ment  dans  la  fabrication  du  savon  dur,  avec  la  soude;  lesatoD 
préparé  ainsi,  envoyé  par  M.  Deiss  à  FExposition  de  Londres,! 
soutenu,  de  Tavis  unanime  du  jury  international,  la  comparaisoD 
avec  les  meilleurs  savons  dits  d'huile  d'olive. 

Ce  n'est  pas  seulement  dans  les  parties  septentrionales  de  l'Italie 
que  l'extraction  de  l'huile  des  marcs  d'olives  peut  être  profitabk, 
d'énormes  quantités  de  ces  marcs  sont  perdues  tous  les  ans  du» 
les  Calabres,  en  Espagne,  en  Algérie  et  aux  environs  de  Marseille. 
On  pourrait  compter  par  centaines  de  millions  de  kilos  les  quan- 
tités des  matières  premières  de  ce  genre  à  utiliser  suivant  la  mé- 
thode de  M.  Deiss  ;  déjà  l'on  s'occupe  de  propager  cette  importante 
industrie  dans  plusieurs  contrées  méridionales.  Les  expériences 
en  grand  sur  plus  de  300,000  kil.  de  marcs  d'olives  expédiés 
d'Espagne  et  de  Marseille  à  l'établissement  de  Pantin,  près  de 
Paris,  ne  laissent  aucun  doute  sur  la  possibilité  de  cette  extrac- 
tion manufacturière  ;  quant  aux  avantages  à  en  attendre,  ils  dé- 
pendaient surtout  des  applications  de  l'huile  obtenue  par  ce 
moyen,  de  la  valeur  qu'on  devait  lui  attribuer,  enfin  des  débou- 
chés probables  qu'on  pouvait  lui  ouvrir.  Sur  tous  ces  points,  les 
doutes  semblent  levés,  et  ce  sera  l'une  des  conséquences  utiles 


100  000  kilog.  à  la  disposition  des  agriculteurs,  ont  été,  sur  un  éctianlillon  mo^ 
analysés  au  Conservatoire  impérial  des  arts  et  métiers.  Nous  avons  obtenu  les  rén^ 
tats  suivants  : 

Matières  organiques  non  azotées 73,10 

Eau 16,65 

.   Matières  azotées 6,32 

Substances  minérales 3,93 

100,00 

Les  matières  azotées  contenaient,  pour  1 00  parUes,  0,97  2  d'azote,  et  IcssoIkUikc' 
minéralesO, 58 de pl)osphate,cequirepré86ntepourla valeur dei'azote.    2fr.  t 

du  phosphate. ...     0      29 

Total 2  fr.  29 

Celte  valeur  serait  doublement  augmentée  en  imprégnant  ces  résidus  des  ^ 
Jections  qui  les  enrichiraient  et  en  même  tempe  les  nUliaeratent  comme  litière. 
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le  l'Exposition  internationale  que  d'avoir  mis  en  évidence  la  qua- 
ité  vraiment  exceptionnelle  du  produit  principal  de  l'application 
le  ces  huiles. 

En  effet,  le  savon  très-facilement  préparé  avec  la  soude  et  cette 
luiledes  marcs  d'olives,  réunit  les  qualités  depuis  très-longtemps 
«connues  aux  produits  de  la  saponification,  de  la  substance 
luileuse  directement  extraite  des  fruits  eux-mêmes  par  la  près- 
ion  usuelle  et  employés  sans  mélange  d'autres  substances  grasses  ; 
DUS  les  caractères  extérieurs  et  la  composition  chimique  sont  sem- 
)lables,  le  léger  arôme  agréable  s'y  retrouve  même,  et  déjà  une 
iveur  prononcée  s'attache  à  ce  produit  nouvellement  introduit 
lans  le  commerce.  La  seule  différence  qui  puisse  le  caractériser, 
n  on  veut  le  comparer  avec  les  savons  de  Marseille  de  première 
qualité,  c'est  qu'il  n'est  ni  blanc,  ni  marbré  :  sa  teinte  est  verdâtre, 
die  est  due  à  la  matière  colorante  naturelle  du  fruit.  Ce  savon, 
exposé  à  l'air  et  à  la  lumière,  se  décolore  superficiellement,  en 
sorte  que  par  degrés  il  acquiert  naturellement  un  manteau  blan- 
châtre qui  pourra  lui  servir  de  cachet  d'origine. 

En  tout  cas,  le  savon  nouveau  offre  cet  avantage ,  que  l'on  ne 
rencontre  que  fort  exceptionnellement  aujourd'hui,  d'être  com- 
plètement exempt  de  substance  grasse  étrangère  à  l'huile  d'olives. 
Déjà,  malgré  les  frais  relativement  considérables  du  transport  de 
la  matière  première,  achetée  8  fr.  les  i  00  kil.  à  Marseille  et  traitée 
dans  VDsine  près  de  Paris,  l'huile  obtenue  a  pu  être  vendue  avec 
béné&ce  50  fr.  les  400  kil.,  environ  le  tiers  du  prix  courant  des 
huiles  d'olives,  et  le  savon  fabriqué  avec  cette  huile  naguère 
perdue,  livré  au  prix  de  80  fr.  (ou  72  fr.  net,  escompte  de  10  pour 
^00  déduit)  les  100  kil.;  il  a  été  reconnu  préférable  dans  presque 
toutes  ses  applications  à  la  plupart  des  variétés  de  savon  fabri- 
qués avec  des  matières  grasses  autres  que  l'huile  d'olives;  afin 
de  le  distinguer  mieux  encore,  M.  Deiss  en  livre  au  commerce 
une  grande  quantité  sous  la  forme  de  morceaux  rectangulaires 
dits /rû|)pe's,  c'est-à-dire  comprimés  dans  des  moules  et  portant 
^n  saillie  ou  en  creux,  sur  les  six  faces,  avec  la  marque  de  fabri- 
que, l'indication  de  sa  composition  spéciale,  qui  n'admet  aucune 
autre  matière  grasse  que  l'huile  d'olives  '. 

1  •  Som  les  deux  formes  de  briques  et  de  morceaux  cubiques  ft'appés,  on  en 
Pféparc  aclucllcmenl  950  kllogr.  par  jour  dans  l'usine  de  Pantin. 
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Le  traitement  des  tourteaux  de  graines  oléagineuses,  notUD- 
mè'nt'dù  colza,  préalablenièiit  cx^néasséscotâtne  nous  l'avons i 
plii's  haut,  donrient'tb  à  âO  centièïnes'de  leUl^Tt^oids  d'halle, 
vant  qu'ils  proviennent  d'une  double  ou  d'une  simple  ]()ressioiij 
dh  emploie  cette  huilé  eitraite  par  Te  sulfiire'de  carbone  m 
mêmes  uàages  que  les  huités  de  ce^graineâ  oléagineuses  obtent 
^kt  les  moyens  oi^dinaii^^â';  quant  aux  réisidriâ  fle^^échésàTaân 
sur  des  plaqués  de 'fonte  chauffées  par  des  cheminées  trakM 
lious  avons' démontré  plus  haut  les  avantages  partléullersdel 
application  comme  engrais".'**   '' .,...• 

Les  dépôts  goudronneux  qui  se  forment  pendant  la  sapmfi 
tioh  des  gràtssè's' paf  l'aciBé  âUlFùrique  suivrmt  Fa&ciettl  pRK< 
sont  mélangés 'avec  là  sciure' de  t)ois  et 'soumis  au  inémé 
tèment  par  le  àulfure  dé  carbone,  dans  un  slpp&reil  sefnl 
à  celui  que  nous  venons  de  décrire ,  mais   de  moins 
dimension  (parce  qu'on'ne  pouri^ait  se  procurer  en  peu  dcj( 
assez  de  matière  pour  le  remplir],  donnent  directement  dés acid 
gras  qui,  versés  encore  fluides  au  sortir  delà  chaudière'distil 
toire^  dans  des  au^ès  en  i}dis  on  des  baquets  ftiouillés,  se 
nent  en  masse  cristalline;  'ils  constituent  aloi^  iiAe  snl 
gr'asse  acidifiée  et  toute  prête  à  subii"!^  distillation  par  la 
surchauffée',  celle-ci  én'extrait  directeraèftt  pàr'Voftltilirtiti*^ 
acides  ^ras  incoloîi*es,  fabilës'  à  ét)urè^'par  là  prefeioùret 
convenable^  ^our  la  fàbirication  des  btiûgies  èVéart^ûes,  si 
lorsqu'on  le^  emploie  méladgés:  avec  les  ^Ideé  gi^i  MiAe^ 
ïiant  de  la  saponification  calcaire. 
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Dégraissage  des  os.  On  se  sert  encore,  comme  nous  l'avons 
plus  haut,  d'un  ap^tàrëil  èembïâbfe'  po\ii^  'èHitrairè  la  ihi" 
'  grasse  cônteiluè  ildris'les  os 'des  *â!nimaul  de 'boucherie  ;'Sii 
'  lorsque  ces  os  ôVit  été  abandonnés  assez  longtemps  à  l'àif 
Vôtre  à  peu  prèà  complêtement'déss'échés'r'car  ttlots,  à 
que  l'eau  s'est  évapôt*ée  spontanërÈient;  la  matièi^  grasséf,  s* 

1 .  Voici  à  cet  égard  la  comparaisQii  que  l'on  peut  établir  entre  eux  avait 
après  répuisement  par  le  sulfUre  de  carbone.  Les  tourteaux  privés  seasSM 
de  toute  l'eau  hygroscopique  lorsqu'ils  ont  subi  une  deuxième  pression  à 
contiennent  pour  100  :  azote  4,92,  phosphates  (calculés  à  Vélat  de  phoipluK* 
chaux  tribasique)  8,46  et  après  l'extraction  de  l'huile  (0,1),  azote  6,4, pM 
pHateÔ% 
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insiauée  à  sa  place  dans  les  pores  de  la  matic^re  osseuse,  s'y 
trouve  si  fortement  retenue,  qu'en  employant  les  mqye^s  usuçls 
d'ébuUition  dans  Veau  il  devient  impossible  de  l'en  faire  sortir. 
Cest  au  point  que*!' on  avait  supposé  autrefois  que.  pendant  CQ(te 
dessication  la  graisse  elle-même  s'était  évaporée  avec  l'eau  ; 
mais  j'ai  depuis  longtemps  démontré  que  dafîs  ce, ça&)a  matière 
grasse  est  seulement  devenue  en  quelque  sQrte  ^  latente , .  forte- 
ment retenue  par  la» force,  capillaire^  et  ne  pç^t  êJtre  extraite  alors 
par  simple  liquéfactiou dans  l'.eau.bouillaQte^  t^4i^  qu'un  dissol- 
vant tel  qua  Téther .  hydrique  ou  le .  sijUfure  de  carbone  V^^^V^ 
Sicilement. 

Dans  ces  circonstances,  re^tracLtion  par  Je  ^ylfure  de  carbone 
constitue  un  moyen  économique,  il  suffit  d'exposer  à  son  action 
les  os  concassés  et  placés  dans  Vextractevur;  on  doit  faciliter  l'ac- 
tion du  dissolvant  en  élevant  sa  température  à  -f-  40^.  Quant  au 
Tésidu  après  l'extraction  de  la  matière  grasse,  il  est  très-propre 
i  la  fabricatiod  du  noir  animal  ou  charbon  d'os,  mais  on  ne  sau- 
vait s'en  servir  pour  fabriquer  la  gélatine,  car  une  réaction  pa^ti- 
eotière,  analogue  peut-être,  à  celle  qui  détériore  la  laine  lors- 
que le  sulfure  est  déplacé  par  la  vapeur  d'eau  ^  modifie  le  tissu 
organique  des  os,  et  il  ne  donne  plus,  dans  les  opérations  ordi- 
naires de  transformation. du  tissu  ea gélatine  et  d'extraction  par 
Veau  à  485  oup  MO  degrés  en  vases  clos,, qu'une  gébtipQ  fri^able 
après  «(..dessiccation  y  il  est  .vrai  que  pour  la  fabrication  de  la 
géJatiae  on  n'emploie  pas  plusrd'un  vingtième,  de  la  production 
des  08. 

INDUSTRIES  8TÈÀB4QUES. 

FABUCATION  D£&  ACU>£S  GRAS   JST   DES   aOU.Ql^S   STÊAI^IQUflS. 

C'est. iencore  U.une.impqrtmte^iiidMaitrie  .c^l^ioilque  d*prigine 
toute  française  :  basée  sur  ^es  analyses  exactes  de  M.  Chevrisul, 
sut  les  recherches  expérimentales  accomplies  durant  plus  de 
vingtannéespar  ce  savant  illustre,  pour  établir  la  véritable  con- 
stitution des  corps  gras  et  déterminer  les  transformations  qu'ils 
peuvent  éprouver  en  présence  des  bases  ou  des  acides,  avec  le 
concours  de  l'pau  et  de  la  ch^^eur. 

Ces  notions  .fondamentales  ont.  xeçu  •  d'utiles  développements 
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par  les  travaux  de  Gay-Lussac,  unissant  ses  efforts  à  ceai  de 
M.  Ghevreul:  ces  deux  savants  indiquèrent  les  principales  condi- 
tions de  la  fabrication  et  de  la  distillation  des  acides  gras  à  h 
vapeur ,  de  la  préparation  des  bougies  à  mèches  tordues  oi 
tissées. 

Diverses  notions  furent  ajoutées  par  Braconnot,  Laurent, 
MM.  Bussy  et  Lecanu,  Dupuy,  Frémy,  Pelouze,  Boudet,  Bonis,  el 
quelques  autres  chimistes;  plusieurs  modifications  furent  indi- 
quées au  point  de  vue  pratique,  notamment  par  M.  Cambacéièti 
qui  proposa  le  tressage  des  mèches,  MM.  Dubrunfaut,  Tiiomasd 
Laurens,  Tribouillet,  qui  rendirent  plus  régulière  la  distillatioB 
par  la  vapeur  surchauffée.  Enfin,  M.  de  Milly  avec  le  concooii 
de  M.  Motard,  rendit  tout  à  fait  manufacturière  cette  industhea 
adoptant  la  saponification  calcaire.  Ces  faits  historiques  soal 
généralement  connus,  les  questions  de  priorité  débattues  au  sda 
du  jury  international  en  4851  n'ont  fait  que  les  mettre  mieux  d 
évidence,  tout  en  montrant  la  part  prédominante  que  les  maniH 
facturiers  français  ont  prise  à  la  réalisation  en  grand  de  Tindus- 
trie  stéarique,  et  les  perfectionnements  introduits  sur  quelques 
points  à  l'étranger. 

L'histoire  de  la  fondation  et  des  développements  de  cette 
industrie  a  été  présentée  dans  les  rapports  officiels  des  Ëiposi- 
tions  nationales  françaises  de  1839'  et  des  Expositions  unim^ 
selles  de  Londres  en  1851  et  de  Paris  en  1855;  nous  y  ajouterons 
les  données  nouvelles  qui  se  sont  révélées  à  Toccasion  de  il 
grande  exposition  internationale  de  1862,  notamment  en  ce  qui 
touche  la  saponification  à  l'eau  tentée  en  Amérique  par  H.  Tilg- 
man ,  puis ,  en  Allemagne  et  en  France  par  MM.  Wright  et  fou- 
ché;  la  distillation  des  matières  grasses  sans  saponification  préa- 
lable établie  en  grand  dans  des  conditions  bien  déterminées,  f^ 
MM.  Wilson  et  Gwine  de  Londres  ;  le  moulage  à  mèches  continues, 
par  MM.  Gahouet  et  Morane;  enfin,  les  perfectionnements  intro- 
duits avec  succès  dans  plusieurs  phases  de  ces  opérations  déli- 
cates, notamment  par  M.  de  Milly  et  MM.  Petit  frères.  Nousn'aa- 
rons  pas  besoin  de  rappeler  ici  les  beaux  travaux  synthétique 
de  M.  Berthelot,  car  tous  les  chimistes  savent  combien  ces  nou- 

I.  Voyez  le  rapport  par  M.  Payen,  2*  volume,  p.  472,  Rapport  di  jun/  fête- 
rai sur  let  produiu  de  V industrie  française  en  1839.  3  vol.  in-8. 
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relies  synthèses  ont  ajouté  d'élégantes  démonstrations  aux  déduc- 
ions  originaires  tirées  déjà  de  la  synthèse  et  de  l'analyse. 

L'Exposition  de  Londres  a  d'ailleurs  fourni  plusieurs  occa- 
ûons  de  constater  les  grands  et  utiles  résultats  dus  au  concours 
ictif  (le  M.  de  Mîlly,  pour  la  propagation  de  l'industrie  stéarique 
BD  Angleterre,  en  Belgique,  en  Suède,  en  Russie,  en  Bavière,  en 
Espagne,  en  Italie,  en  Prusse  et  en  Autriche  ;  les  dénominations 
le  bougies  de  Milly  ou  bougies  de  VÉtoile,  placées  sur  les  vitrines 
|Mtr  les  exposants,  eux-mêmes,  de  plusieurs  de  ces  contrées  té- 
moignaient assez  de  l'assentiment  général  sur  ce  point. 

Les  innovations  plus  ou  moins  récentes  sur  lesquelles  nous  nous 
proposons  d'insister  ici  sont  celles  sur  lesquelles  l'expérience 
en  grand,  suffisamment  répétée  dans  plusieurs  fabriques  des 
différentes  nations,  a  pu  nous  fournir  des  renseignements  positifs. 
Nous  décrirons  successivement  dans  cette  direction,  la  saponi- 
fication calcaire  à  dose  de  chaux  réduite,  le  procédé  de  moulage 
&  mèches  continues,  la  nouvelle  méthode  de  saponification  sulfu- 
rique  dite  instantanée,  la  distillation  perfectionnée  récemment  ; 
nous  indiquerons  les  motifs  de  la  préférence  que  l'on  donne 
maintenant,  surtout  en  Angleterre,  parfois  en  Belgique  et  même 
en  Hollande,  à  la  saponification  sulfurique,.  tandis  qu'en  France 
on  a  recours  simultanément  dans  plusieurs  usines  aux  deux  mé- 
thodes, calcaire  et  acide,  qui  se  prêtent  en  effet  un  mutuel  appui. 
Dans  toute  l'Allemagne,  la  saponification  calcaire  est  généra- 
'cmeni  employée.  Nous  dirons  où  en  est  la  question  longtemps 
controversée  de  la  saponification  à  l'eau.  Nous  donnerons  quel- 
ques détails  précis  sur  la  saponification  et  la  distillation  directe 
parla  vapeur  surchauffée,  avec  production  et  distillation  simul- 
tanées de  glycérine;  enfin,  nous  signalerons  les  applications  nou- 
velles de  cette  base  organique  pure. 

^ABHlGATIOiN  OES   ACIDES   GRAS  PAR   SAPONIFICATION  CALCAIRE. 

Nouveaux  perfectionnements  introduits  dans  cette  fabrication. 

Si  nous  ne  donnons  pas  de  détails  sur  l'ancienne  méthode  de 
saponification  calcaire  telle  qu'elle  a  été  manufacturiorement 
établie  par  MM.  de  Milly  et  Motard  ',  c'est  qu'elle  est  bien  connue 

1*  DaneForigine,  cependant,  ces  fabricanto  habiles  eiTcctuaient  dans  un  vase  clos 
lir.  23 
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et  décrite  dans  les  ouvrages  spéciaux,  sauf  quelques  amélion- 
tions  récentes  indiquées  plus  loin,  qui  s*y  appliquent  coauue  à ia 
méthode  nouvelle.  Nous  rappellerons  seulement  ici  qu*eo  faisaol 
usage  de  Tancien  procédé  dans  beaucoup  de  fabriques,  gb 
opère  toujours  à  Tair  libre,  que  Ton  emploie  44  de  chaux  pour 
i  00  de  matière  grasse,  et,  après  la  réaction  complète,  28  d'acide 
sulfurique  concentré  (ou  Téquivalent)  pour  saturer  la  base  miné-i 
raie  et  effectuer  les  lavages  acides. 

Le  nouveau  système  institué  par  M.  de  Milly  dans  sa  grxrukj 
usine  a  obtenu,  depuis  plusieurs  années  chez  lui,  ainsi  que  dans 
quelques  contrées  de  l'Allemagne ,  la  sanction  d'une  pratiqa 
manufacturière,  il  n'exige  que  3  de  chaux  au  plus  pour  IN 
de  suif  et  ensuite  6  d'acide  sulfurique,  pour  saturer  la  chaai4 
opérer  les  lavages  acides.  Il  y  a  donc  économie  de  plus  dei3ft-j 
de  chacun  de  ces  deux  agents,  outre  la  suppression  de  toute  dili*| 
culte  quant  au  lavage  du  sulfate  de  chaux. 

Théorie  de  lu  saponification  calcaire  d  faible  dose  de  chaux. 

Voici  comment  on  peut  expliquer  les  réactions  qui  se  passai 
dans  ce  nouveau  système. 

Nous  prendrons  pour  type  des  substances  grasses  neutres  :  Tom 
d'elles,  la  stéarine,  par  exemple,  les  réactions  et  leurs  conséqies- 
ces  seraient  les  mêmes  pour  la  margarine  et  l'oléine  qui,  avecdk, 
constituent  les  suifs  (en  négligeant  les  proportions  faibles  «I 
variables,  ici  sans  importance,  des  corps  gras  neutres  à  acides 
volatils).  Les  mêmes  conséquences  encore  auraient  lieu  rdaliv^ 
ment  à  la  palmitine  qui  forme  la  plus  grande  partie  de  l'hcik 
de  palme,  dont  nous  indiquerons  plus  loin  l'application  princi* 
pale  en  parlant  de  la  saponification  sulfurique. 

La  stéarine  considérée  à  l'état  naturel,  d'après  M.  Berthdot, 
comme  tristéarine,  offre  dans  son  hydratation  par  les  différenU 
modes  de  saponification  la  composition  élémentaire  ei  lestians- 
formations  suivantes  : 

en  tôle,  sous  une  pression  de  4  à  5  atmosphères  la  saponilication  par  la  chaux.  U.Diuiet, 
coDtre-mattre  chez  MM.  Gallet  et  Bigot,  sobstilua  au  vase  du  i6Ie  une  cuve  «in«tt 
en  bois,  opérant  la  saponification  à  l'air  libre  comme  le  faisait  M.  CheTrenl  dsotle 
laboratoire  (voyez  le  rapport  de  1S39,  t,  U,  p.  477,  qui  iit  accorder  à  M.  Duis 
une  médaille  de  bronze).  Il  est  assez  remarquable  que  maintenant  M.  de  Milly  lâ^ 
revenu  à  la  méthode  en  vases  clos»  à  la  vérité,  dans  des  conditions  toiiles  spéciale»- 


PRODUITS  CHIMIQUES-  r6'6 

Tristéarine.  Eau.  Acide  stéariqae.  Glycérine. 

CiMHiioo"  +  6H0  ==  3(C«*H»0^)  +  C«fl»0« 

En  substituant  des  nombres  dans  cette  équation,  l'on  voit  que 
l,1So  de  stéarine  donnent  10,650  d'acide  stéariqueou  95,7  pour 
M,  ce  qui  ne  s* éloigne  guère  des  résultats  pratiques  :  car  on 
eut  obtenir  en  grand  par  la  saponification  calcaire,  de  i  00  de 
lif,  93  à  94  '  d* acides  gras,  dont  48  à  50  à  Tétat  solide  fusibles 
e  52  à  54*  et  44  à  45  à  Tétat  liquide  [acide  oléique). 
Or,  lorsqu'on  emploie  trois  équivalents  de  chaux  pour  obtenir 
I  saturation  complète  des  trois  équivalents  d'acide  stéarique» 
D  décomposant  la  tristéarine  dont  le  poids  est  représenté  par 
4,125,  il  faut  3  (CaO]  =  1050;  ou  pour  100  de  stéarine,  9,43  de 
liaux;  en  grand  on  emploie  généralement  pour  100  de  suif  14  de 
Jiaax,  car  l'excès  de  cette  base,  très-peu  soluble,  a  été  reconnu 
itile  afin  de  mieux  assurer  le  contact  intime  entre  toutes  les  par- 
ias; on  a  donc,  dans  ce  cas,  un  savon  calcaire  neutre,  plus  un 
HLcës  de  chauXy  et  il  faut,  pour  le  décomposer,  ajouter  une 
lose  équivalente  d'acide  sulfurique.  Si  cet  acide  était  exactement 
^  un  équivalent  d'eau,  il  en  faudrait  24,5  (en  efi'et  350:  612,5 
•  :  14  :  i4,5).  L'expérience  a  démontré  que  l'on  doit  porter  la  dose 
à%  ceDtièmes  [double  du  poids  de  la  chaux  employée)  afin  d'ob- 
tenir une  réaction  acide  sufiSsante  dans  les  lavages,  de  dissoudre 
les  dernières  traces  de  chaux  et  d'enlever  l'oxyde  de  fer  formé  par 
fiction  de  l'oxygène  de  l'air,  puis  uni  aux  acides  gras,  en  contact 
lYec  les  plaques  en  fonte  et  les  armatures  des  presses. 

Lorsque,  suivant  la  méthode  de  M.  de  Milly,  on  emploie  seu- 
lement un  équivalent  de  chaux  au  lieu  de  trois,  la  dose  théorique 
est  trois  fois  moindre  ou  3,14  au  lieu  de  9,43  (11,125:350 
•MOO:  3,14),  et,  en  effet,  dans  les  conditions  où  l'on  opère,  le 
contact  étant  plus  intime,  cette  dose  est  bien  sufiSsante,  mais  évi- 
demment le  produit  obtenu  doit  être  un  mélange  d'un  équivalent 
de  savon  calcaire  avec  deux  d'acides  gras,  outre  la  glycérine 
séparée  à  l'état  de  solution  aqueuse. 

Pour  expliquer  la  réaction  dans  ce  cas*,  on  peut  signaler  cinq 

1*  le  suif  formé  de  stéarine,  de  margarine  et  d'oléine  donne  dans  ces  réactions 
^  r^uliat  pondéral  peu  différent  de  celui  que  l'on  obtient  avec  la  stéarine. 

2.  Suivant  M.  Bonis  l'équivalent  de  chaux  formant  un  sel  neutre  déplace  la 
9ytérine  unie  à  trois  équivalents  d'acide  dans  la  matière  grasse  et  par  cet  ébran- 
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causes  qui  concourent  au  phénomène  et  que  nous  allons  spécifier 
en  les  rapportant  à  la  stéarine  naturelle. 

40  La  formation  d'un  équivalent  de  stéarate  de  chaux  qâ 
trouble  la  constitution  de  la  tristéarine  ,  et  la  rend  moins 
stable  ; 

%^  La  solubilité  notable  du  stéarate  de  chaux  dans  la  stéaiin» 
et  plus  encore  dans  Tacide  stéarique,  ce  qui  tend,  comme ]e  l'ai 
expérimentalement  reconnu,  à  rendre  le  mélange  émulsif  dansk 
liquide  aqueux,  et  par  Taffinité  môme  qui  existe  entre  Tacid» 
gras  et  le  savon  calcaire ,  à  provoquer  la  décomposition  di 
corps  gras  neutre; 

3*>  L* action  saponifiante  qu'exercent  en  général  tous  les  saroM 
sur  les  matières  grasses  neutres ,  comme  M.  Pelouze  Ta  dé- 
montré ; 

4"  L'influence  de  l'eau  à  une  haute  température,  influence  q» 
pourrait  suffire  à  elle  seule  pour  décomposer  la  matière  grasae 
neutre,  en  produisant  les  effets  d'hydratation  qui  constituent  iei 
acides  gras  et  la  glycérine  à  l'état  isolé;  mais,  dans  cette  réadlA 
réalisée  en  grand  à  l'aide  d'appareils  spéciaux,  il  faut  une  teia* 
pérature  plus  élevée  et  un  temps  plus  long; 

50  A  ces  quatre  causes,  une  cinquième  peut  être  ajoutée  lors- 
que l'on  opère  sur  les  suifs  ordinaires  contenant  de  la  stéaiioa, 
de  la  margarine  et  de  l'oléine  :  la  faible  dose  de  chaux  trouble 
l'arrangement  moléculaire  entre  ces  trois  substances  en  agissî* 
de  préférence  sur  les  deux  premières,  du  moins  est-il  certà 
que  dans  le  produit  l'acide  oléique  libre  se  trouve  en  plus  fc* 
proportion.  Voici  les  expériences  qui  m'ont  permis  de  consti* 
ce  fait  :  1*  Si  l'on  soumet  à  une  forte  pression  à  froid  le  sM 
obtenu  dans  la  chaudière  close  de  M.  de  Milly,  ce  savon  cod»* 
nant  2,8  de  chaux,  et  fusible  à  4-57,  laisse  un  résidu  solide  î» 
traité  par  l'acide  chlorhydrique  a  donné  des  acides  gras  ayant o> 
point  de  fusion  de  47°.  Le  même  savon  calcaire  du  procédé* 
Milly,  traité  par  l'alcool,  laisse  insoluble  un  savon  dont  les  acidei 
gras  sont  fusibles  à  5â,  tandis  que  les  acides  gras  libres  di^ 
par  l'alcool  et  extraits  par  l'évaporation  de  celui-ci  se  prenneDti 
froid  en  une  masse  fusible  à  iO"". 

Icment  moléculaire  facilite  la  fixation  de  Teau  qui  jnet  en  liberté  les  deoi  aa 
équivalents  d'acides  gras. 
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D'un  autre  c6té,  si  l'on  traite  l'acide  oléique  des  presses  à 
roid,  filtré,  par  1  centième  de  chaux,  l'acide  engagé  dans  la 
umbinaison  est  fusible  à  36°.  Un  deuxième  traitement  par 
1,01  de  chaux  donne  un  acide  fusible  à  31°  ;  l'acide  gras  non 
«mbiné  traité  encore  par  0,01  de  chaux  produit  un  savon  qui 
léparé  par  l'alcool  et  décomposé  par  l'acide  chlorbjdrique  laisse 
m  acide  gras  fluide. 

On  Toit,  en  définitive,  qu'en  employant  une  l'aible  dose  de 
■iiaax  à  une  haute  température,  au  contact  de  l'eau,  on  modifie 
romédiatement  la  constitution  de  la  matière  grasse,  que  le  savon 
alcaire  formé  rendant  le  mélange  émulsif  et  réagissant  par  son 
ifBnité  propre  pour  les  acides  gras  facilite  la  réaction  de  l'eau, 
hile  la  nécessité  d'une  très-haute  température  et  abrège  l'opéra- 
lion. 

Appareil  pour  saponifier  les  iuifs  aoec  3  cenltèmes  de  chaux. 

Voci  les  dispositions  à  l'aide  desquelles  M.  de  Milly  est  parvenu 
i  réaliser  en  grand  cette  saponification  calcaire  spéciale.  La  pièce 
principale  de  l'appareil  réprésenté  ci-dessous  est  une  chaudière 
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close  cylindrique  en  cuivre  A  de  15  millim.  d'épaisseur,  ayant 
4  m  20*"  de  diamètre  intérieur  et  une  hauteur  de  5  mètres,  d; 
laquelle  s'effectue  la  saponification  calcaire.  Cette  chaudière 
à  double  clouûre  comme  les  générateurs ,  est  timbrée  à  8  atnu 
sphères,  pression  maximum  [correspondante  à  la  température 
170)  sous  laquelle  l'opération  s'accomplit  et  que  limite  la 
pape  de  sûreté  fixée  au  sommet  de  la  chaudière  '.  Un 
d'homme  près  de  ce  sommet  est  destiné  à  visHer  et  nettoyer  H 
téricur  de  temps  à  autre.  Un  robinet  G'  à  large  entonnoir  G 
la  charger  successivement  :  i^  avec  2,200  kil.  de  suif  fondu 
la  cuve  H  (chauffée  par  la  vapeur  qu'amène  un  tube  J,  circi 
dans  un  tube  en  spirale  au  fond  de  la  cuve  et  qui  retourne 
dcnsée  par  le  tube  K  dit  retour  d'eau)  ;  2<»  avec  environ  4 ,000 
de  lait  de  chaux  (contenant  66  kil.  de  chaux  pure]  préparé 
une  cuve  F  munie  d'un  robinet  F'  correspondant  au  même  eut 
noir.  Dès  que  la  chaudière  A  est  ainsi  chargée,  on  ferme  le 
net  &  du  tube  entre  la  chaudière  et  Tentonnoir  6,  et  Ton 
un  robinet  du  tube  L  qui  amène  la  vapeur  d'un  générateur 
cial  maintenu  à  la  température  de  4  80°  sous  la  pression 
pondante  de  i  0  atmosphères  '.  Le  tube  L  se  prolonge  à  Fini 
jusqu'auprès  du  fond,  au-dessus  d'une  double  plaque  en 
destinée  à  recevoir  directement  le  jet  de  vapeur  et  à  pi 
l'altération  du  fond  de  la  chaudière. 
La  vapeur  qui  passe  par  le  tube  L  soulève  le  mélange  li< 


1.  Ou  sail  que,  dans  l'essai  fait  à  froid,  la  chaudière  doit  résister  à  23,1 
mosphères  -j-  1  =  23,98  dont  \  est  8  en  nombres  ronds.  C'est  une  rude 
qui  parfois  compromet  la  solidilé  des  clouUres. 

$.  Ce  générateur  est  formé  de  deux  bouiUeurs  horizontaux  superposés, 
niquant  entre  eux  par  deux  tubes  yerticaux  ;  ces  deux  bouiUeurs,  chauffés 
seul  foyer,  ont  le  même  diamètre,  60  centimètres  à  l'intérieur,  et  la  mêmaj 
gueur  de  5  mètres,  ils  sont  formés  de  feuilles  de  tôle  de  t5  millimètres 
seur;  le  massif  du  fourneau  doit  renfermer  deux  générateurs  semblables 
avoir  un  de  rectiange  et  d'éviter  les  interruptions  de  travail.  H  importe 
que  ces  générateurs  soient  disposés  dans  un  bâtiment  à  part,  séparés  pari 
mur  des  ateliers  de  saponification  et  de  traitement  des  acides  gras,  pour 
ou  amoindrir  les  dangers  d'explosion  et  les  chances  d'incendie.  Toutes  les 
sions  ont  été  calculées  et  vérifiées  expérimentalement  par  M.  de  Milly,  de 
obtenir  les  quantités  de  vapeur  nécessaires  sous  la  pression  convenable  en 
aux  parois  la  résistance  utile. 
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de  suif  fondu  et  de  lait  de  chaux,  produisant  le  barbotage  utile 
aux  réactions  précitées;  bientôt  la  pression  dans  la  chaudière  A 
s'clève  à  8  atmosphères  ;  dès  lors  la  soupape  d  laisse  échapper 
[Fair  et  l'excès  de  vapeur  qu'on  règle  au  moyen  d'un  robinet, 
tpté  près  de  la  calotte  hémisphérique,  au  tube  L.  En  laissant 
isi  échapper  constamment  un  léger  courant  de  vapeur,  on  main* 
itTactivité  du  barbotage  indispensable  pour  agiter  toute  la 
lasse.  Dans  ces  conditions,  l'opération  s'effectue  en  8  heures  ', 
fait  cesser  alors  l'introduction  de  la  vapeur  en  fermant  le 
èinet  du  tube  L.  Tout  le  liquide  se  mettant  en  repos,  le  savon 
Icaire  dissous  dans  les  acides  gras  surnage  le  liquide  aqueux, 
st-à-dire  la  solution  de  glycérine  ;  au  bout  d'une  heure  cette 
iration  est  assez  complète  et  l'excès  de  pression  suffisamment 
loindri  pouJHuie  l'on  puisse  aisément  vider  la  chaudière.  Dans 
bat  on  G^^Fun  robinet  à  trois  eaux  adapté  au  point  d'inter- 
îtion  dj^^^x  tubes  D  et  Ë;  c'est  ce  dernier  qui  d'abord  est 
tmunication  avec  l'intérieur  de  la  chaudière  par 
to]^Hapté  sur  la  calotte  hémisphéri/fue  et  se  prolongeant 
fond,  comme  l'indiquent  les  lignes  ponctuées;  en  cet 
^se  trouve  la  solution  aqueuse  de  glycérine ,  qui ,  sous 
ûon  interne,  s'élève  aussitôt,  passe  par  le  tube  Ë,  puis 
Uedans  la  cuve  I.  On  surveille  l'arrivée  de  ce  liquide  afin 
reconnaître  le  moment  où  toute  la  solution  de  glycérine 
aiosi  soutirée,  la  couche  surnageante  de  savon  calcaire 
ide  descendue  au  fond  de  la  chaudière  se  sera  engagée  dans 
[tnbe  E.  Dès  qu'on  s'aperçoit  que  ce  liquide  gras  savonneux 
imence  à  sortir  du  tube  et  à  pénétrer  dans  la  cuve  I*,  on 
tnge  la  direction  du  robinet  à  trois  eaux  et  immédiatement  le 

Deux  chaudières  semblables  peuvent  aisément  suffire  chez  M.  de  Milly  à  la 
tifleation  de  8800  kil.  de  suif  en  24  heures. 

^  écréme  le  saTon  calcaire  surnageant  qui  a  pu  arriver  dans  cette  cuve, 

dans  un  petit  baquet  où  11  se  fige  en  refioidissact,  ce  qui  permet  de 

lie  la  solution  aqueuse  sous-Jacente  de  glycérine,  cette  solution  ajoutée 

^w  oontieni  la  cuve  \  y  est  soumise  à  Tébullition  au  moyen  d'un  tube  ser- 

pioaib  contourné  en  spirale,  à  retour  d'eau,  dans  lequel  on  laisse  circuler 

Jusqu'à  ce  que  la  concentration  du  liquide  ait  porté  sa  densité  à  20 

\%  Baume  ;  il  est  livré  dans  cet  état  aux  fabricants  de  produits  chl- 

>Qr  être  épuré  par  les  procédés  que  nous  décrirons  plus  loin  et  servir 

'^^B^eatioDs  que  nous  ferons  également  connaître. 
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savon  calcaire  liquide  passe  dans  le  tube  D,  arrive  dans  le  déTer* 
soir  C  qui  le  conduit  à  la  cuve  B. 

Décomposition  du  savon  calcaire  et  lavage  acide. 

On  verse  dans  cette  cuve  de  Tacide  sulfurique  à  4  4  ou  15* 
Baume  ',  en  quantité  équivalente  aux  66  kilog.  de  chaux  pliR 
un  léger  excès.  La  décomposition  du  savon  calcaire  est  aidée 
par  rélévation  de  la  température  à  lOO*»  soutenue  durant  enviran 
deux  heures  à  Taide  d'une  injection  de  vapeur  par  un  tube  en 
plomb  contourné  en  cercle  au  fond  de  la  cuve. 

On  décante  alors  tout  le  liquide  gras  surnageant  [composé  dei 
acides  stéarique,  margariqueet  oléique  mis  en  liberté),  au  moTO 
d'un  robinet  adapté  au  milieu  de  la  hauteur  de  la  cuve,  c*est4» 
dire  au  niveau  inférieur  de  la  couche  des  acides  gras  liquides; 
acides  gras  sont  dirigés  dans  une  cuve  semblable  et  chauffés 
même  ;  on  y  effectue  un  lavage  acide  avec  de  Tacide  sulfuriqofr! 
à  14  degrés'  et  Ton  ajoute  dans  la  même  cuve  toute  la  quantité 
d'acide  gras  liquide  expulsé  des  tourteaux  par  la  pression  à 
chaud  d'une  opération  précédente. 

Ces  acides  gras  liquides  ont  entraîné  une  grande  quantité 
d'acide  margarique  et  d'acide  stéarique  qu'on  se  propose  de 
reprendre  en  les  faisant  cristalliser,  comme  nous  allons  le  voir, 
avec  les  produits  de  la  décomposition  que  nous  venons  d'indi- 
quer. Le  lavage  acide  a  en  outre  pour  but  d'entraîner  en  disso- 
lution l'oxyde  de  fer  en  transformant  en  sulfate  soluble  les  com- 
posés ferrugineux  produits  par  le  contact  des  acides  gras  aveeli 

1 .  Cet  acide  peut  provenir  de  la  saponification  Bolfurique  et  rendre  plus  ^ 
nomiques  les  deux  opérations  qui ,  dans  d'autres  pliases  des  réactions  succesdTff. 
se  prêtent  encore  un  mutuel  concours. 

2.  On  peut  encore  réaliser  une  économie  en  faisant  servir  cet  acide  i^ 
première  décomposition  du  savon  calcaire  :  dans  ce  cas  il  convient  d'effectsff 
le  chauffage  par  l'intermédiaire  d'un  serpentin  fermé  ou  à  retour  d'eau,  on  éfik 
ainsi  d'étendre  l'acide  par  la  condensation  de  la  vapeur  et  il  conserve  le  de^ri 
utile  pour  la  première  décomposition  du  savon  calcaire.  Quant  à  toutet  les  ctfi 
acides  souUrées  des  cuves,  on  les  dirige  par  des  caniveaux  dans  des  ba^sioi  tw* 
des  ateliers  et  déversant  les  uns  dans  les  autres,  par  des  tubes  partant  du  fo^^ 
déversant  à  la  partie  supérieure  du  bassin  suivant,  afin  de  retenir  à  la  superfdi 
les  maUères  grasses,  naturellement  surnageantes  entraînées  par  le  mouveoieat^ 
liquides. 
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onte  et  le  fer  des  ustensiles.  Au  bout  de  deux  heures  le  lavage 
icide  est  terminé,  on  décante  comme  la  première  fois  les  acides 
ptis  surnageants  dans  une  troisième  cuve  où  s'effectue,  dans  les 
Démes  conditions  de  chauffage  par  la  vapeur,  un  dernier  lavage 
à  Teau  pure. 

Cristallisation  des  acides  gras.  Nouveaux  perfectionnements. 

Il  s'agit  alors  de  faire  cristalliser  les  acides  stéarique  et  mar- 
garique  afin  de  débarrasser  ultérieurement  leurs  cristaux  de 
Facide  gras  liquide  contenant  Facide  oléique  saturé  des  acides 
cristaUisables  qu'il  dissout  en  proportion  d'autant  plus  forte  que 
la  température  ambiante  est  plus  élevée.  Il  sufiit  ordinairement 
de  répartir  le  mélange,  liquide  à  [chaud,  des  acides  gras  lavés, 
dans  des  crislallisoirs  disposés  sur  une  étagère  ;  ce*  sont  des  pe« 
Uks  auges  plates  en  fer-blanc  ayant  environ  50  cent,  de  long, 
36  cent,  de  large,  6  cent,  de  profondeur,  de  sorte  qu'après  la 
première  pression  à  froid,  les  tourteaux  puissent  entrer  aisé- 
ment dans  la  bâche  de  la  presse  à  chaud.  Ces  cristallisoirs  déver- 
sent les  uns  dans  les  autres,  afin  que  la  pompe,  élevant  le  liquide 
gras  dans  un  caniveau  au-dessus  de  la  première  rangée  horizon- 
tale, toutes  ces  auges  se  puissent  remplir  spontanément;  on 
^nr^te  le  jeu  de  la  pompe  aussitôt  que  la  dernière  rangée  infé- 
rieure est  pleine. 

Noas  n'insistons  pas  sur  les  détails  bien  connus  de  cette 
opération  très-simple  ;  mais  une  des  innovations  importantes 
4^^  nous  nous  proposions  surtout  de  signaler  trouvera  ici  sa 
place. 

Les  fabricants  expérimentés  savaient  depuis  longtemps  que 
dans  un  travail  commencé  à  neuf,  sans  résidus  d'opérations  pré- 
cédentes, notamment  sans  qu'on  eût  à  mélanger  les  acides  gras 
liquides  sortis  des  presses  à  chaud  (qui  contiennent  une  plus  forte 
proportion  d'acide  margarique  et  cristallisent  mieux]  avec  le 
produit  eu  acides  gras  directement  obtenus  de  la  saponification 
calcaire,  la  première  cristallisation  était  confuse;  il  devenait 
très-difficile  dans  ce  cas  d'extraire  par  la  pression,  le  liquide 
Uiterposé  entre  les  cristaux  trop  menus. 

On  avait  parfois  observé  un  inconvénient  du  même  genre 
résultant  de  l'emploi  des  suifs  fondus  dans  lesquels  le  suif  brut 
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de  mouton  s'était  trouvé  en  proportions  plus  fortes  qu'à  Foi 
naire  relativement  au  suif  provenant  des  bœufs;  en  d* autres 
constances  enfin,  on  avait  éprouvé  des  difficultés  semblables, 
môme  plus  grandes  encore,  lorsqu'on  employait  exclusive 
le  suif  venu  de  la  Russie  et  dans  lequel  la  matière  grasse  tirée 
moutons  est  ordinairement  dominante;  soupçonnant  dans  ces 
nières  matières  premières  la  présence  de  quelque  sobsts 
étrangère  particulièrement  nuisible,  plusieurs  fabricants  n*étai< 
parvenus  à  s'affranchir  de  ces  embarras  qu'en  soumettant  i 
saponification  sulfurique,  puis  à  la  distillation,  les  matii 
grasses  trop  difficiles  à  traiter  par  les  procédés  usuels  de  la  sap^j 
nification  calcaire.  Dans  ce  cas  en  effet,  et  dans  d'autres  ^coiq^j 
les  deux  méthodes  peuvent  s'entr'aider. 

Cependant  les  faits  que  nous  venons  de  rappeler  s'explii 
raient  par  la-surabondance  de  l'acide  stéarique  dans  les  prodi 
de  la  saponification  calcaire  de  certains  suifs  ;  or,  la  saponifie 
tion  sulfurique,  en  y  comprenant  la  distillation,  devait  effectiit- 
ment  lever  cet  obstacle  en  diminuant  la  quantité  d'acide  stéari^itf 
dans  le  mélange  des  produits  des  deux  sortes  de  saponificatfoiis» 
et  il  en  était  de  même  de  Taddition  dans  les  matières  à  sapeni- 
fier  par  la  chaux,  de  substances  grasses  moins  riches  que  k 
suif  de  mouton  en  stéarine. 

On  en  était  là,  au  point  de  vue  pratique  et  théorique,  lorsqo'une 
complication  nouvelle  s'est  présentée  :  en  saponifiant  par  Taeide 
sulfurique,  puis  distillant  certaines  huiles  de  palme,  on  obtiri 
des  produits  très-blancs  mais  offrant  une  cristallisation  conte 
opaque,  tellement  serrée  que  les  acides  gras  liquides  n'en  pou- 
vaient être  éliminés  par  la  pression;  d'un  autre  côté  dans  b 
même  usine,  certains  produits  de  la  saponification  calcairei 
résultant  sans  doute  du  traitement  de  suifs  trop  durs,  donnèrent 
une  cristallisation  encore  plus  confuse,  opaque  et  serrée;  le  m^ 
lange  des  deux  produits  à  parties  égales  ne  donnait  pas  de 
meilleurs  résultats. 


MM.  Petit  frères  ne  se  découragèrent  pas ,  et  en  variant  ks 
rapports  entre  les  deux  produits  qui,  chacun  de  son  côté,  cri»- 
tallisaient  si  mal,  ils  parvinrent  à  obtenir  un  mélange  en  propor- 
tions fixes,  qui  produisait  une  masse  demi -translucide  form^ 
de  volumineux  cristaux  nettement  distincts  et  dont  il  était  alors 
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acile  d'expulser,  par  la  pression  à  froid,  une  trës-grande  partie 
les  acides  gras  fluides  interposés. 

Il  semblerait,  que  dans  de  tels  mélanges,  des  composés  doubles 
A  déGnis  se  seraient  produits;  doués,  dans  leur  réunion,  de 
[propriétés  cristallines  nouvelles  ;  comme  on  le  remarque  par 
nemple  en  chimie  minérale  dans  la  série  des  divers  aluns.  Quoi 
|u'il  en  soit  de  la  cause  principale,  le  fait  est  bien  certain  et  j'ai 
pu  le  constater  dans  mon  cours  à  FÉcole  centrale,  en  liquéfiant 
ensemble,  au  bain-marie,  80  gr.  d'acides  gras  en  masse  blanche, 
(^aque,  dure,  résistante  à  la  pression,  provenant  de  la  saponifi- 
cation calcaire  du  suif  de  mouton,  avec  20  gr.  d'acide  gras  qui 
présentait  des  caractères  semblables  et  provenait  de  l'huile  de 
palme  traitée  par  la  saponification  sulfurique,  puis  distillée;  ce 
mélange  donna  spontanément  une  cristallisation  bien  distincte, 
demi-translucide  et  cédant  à  la  pression,  à  froid,  la  plus  grande 
partie  des  acides  gras  liquides  (Voy.  p.  398). 

C'est  là  sans  doute  un  point  de  départ  pour  de  nouvelles 
recherches  expérimentales,  dont  les  résultats  immédiatement 
utiles  sans  doute  au  point  de  vue  pratique  seront  en  outre  sus- 
ceptibles de  conduire  à  d'intéressantes  données  théoriques. 

Nouveau  moyen  économique  de  faire  varier  l'épaisseur  des  tablettes 

(taeide  gras  cristallisé. 

Jusqu'au  moment  où  cette  méthode  de  cristallisation  normale 
aura  pu  s'établir  et  se  généraliser  on  pourra  diminuer  beaucoup 
les  difficultés  de  la  pression  efScace  des  acides  gras,  en  rédui- 
sant plus  ou  moins  l'épaisseur  des  tablettes  d'acides  gras  obte- 
nues dans  les  cristallisoirs  superposés  ;  une  simple  et  ingénieuse 
disposition  imaginée  par  le  contre-maître  de  M.  de  Milly  réalise 
économiquement  cette  condition,  voici  en  quoi  elle  consiste  : 

Sur  un  bâti  ordinaire  où  les  cristallisoirs  plats  sont  posés  ho- 
rizontalement, chacune  des  rangées  dépassant  alternativement 
8ur  les  deux  faces  du  bâti  la  rangée  inférieure  dans  laquelle 
touscescristallisoirs  versent  leur  trop-plein,  on  place  des  barres 
sous  tous  les  vases,  au  bout  opposé  au  trop-plein  ;  des  montants 
à  chaque  bout  du  bûti,  mus  verticalement  par  un  double  levier, 
soulèvent  à  la  volonté  de  l'opérateur  toutes  les  barres  horizon- 
tales, par  conséquent,  font  à  la  fois  incliner  tous  les  cristallisoirs. 
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et  diminuent  d'autant  plus  leur  capacité  jusqu'au  trop-plei 
que  la  pente  est  plus  forte;  de  moitié,  par  exemple,  si  Ton  s 
lève  Fun  des  bouts  de  chaque  cristallisoir  d*une  hauteur  égale 
la  moitié  de  la  profondeur  du  vase.  Dans  cette  situation,  tous 
vases  étant  remplis  depuis  la  rangée  supérieure  et  par  dév 
ment  dans  toutes  les  rangées  au-dessous,  jusqu'à  la  demie 
tous  contiennent  moitié  moins  de  liquide  que  dans  la  positi 
normale,  et  en  effet,  dès  que  le  remplissage  est  terminé,  pen 
que  la  matière  grasse  est  encore  fluide,  on  laisse  abaisser  les 
tants  mobiles,  et  par  conséquent  les  barres  qu'ils  supportent; 
les  fonds  des  vases  reprennent  aussitôt  leur  position  horizontal 
mais  la  hauteur  du  liquide  s'y  trouve  réduite  de  moitié,  et 
conséquent  la  masse  cristalline  aura  une  épaisseur  moitié  mmi 
dre.  On  peut  donc  ainsi  laire  varier  à  volonté  l'épaisseur 
pains  ou  tablettes  à  mettre  en  pression,  et  faciliter  par  là  Feipi 
sion  du  liquide  ^. 

Lorsque  la  cristallisation  est  achevée,  les  tablettes  d'acide  grai 
sont  enveloppées  dans  un  tissu  de  laine  dit  de  malfily  puis  nngées 
par  lits  horizontaux  de  quatre  ou  six  tablettes  que  sépareot  des 
plaques  épaisses  de  zinc,  sur  le  plateau  d'une  presse  hydraQli([oe 
verticale,  et  en  les  accumulant  à  une  hauteur  de  i",50enTiron; 
cette  première  pression  dite  à  froid  doit  être  exercée  bien  graduel- 
lement et  prolongée  le  plus  possible  :  six  heures  lorsque  le  nom- 
bre des  presses  le  permet,  et  au  moins  trois  ou  quatre  heures. 

Perfectionnement  relatif  à  l'épuration  de  r acide  olêique. 

Ici  nous  trouvons  encore  l'occasion  de  rendre  compte  d'oBi 
importante  innovation  que  nous  avons  observée  dans  l'usine  de 
MM.  Petit  :  l'acide  oléique  qui  s'écoule  des  presses  à  froid  est, 
comme  nous  l'avons  dit,  saturé  d'acides  cristallisables  en  raisonde 

1.  C'est  ainsi,  en  effet,  que  l'on  parvient  facilement  aujourd*liui  àtépirff'* 
partie  la  plus  fluide  de  matières  grasses  dont  les  cristaux  sont  mous  et  meDOS,  a 
étendant  en  couclies  peu  épaisses  ces  matières  grasses  entre  des  tissus  de  biM^ 
les  soumettant  à  une  pression  graduellement  plus  énergique  :  par  exemple  le 
taindoux  en  vue  d'obtenir  une  bonne  huile  lubriûante,  tandis  que  le  résida  soli^ 
peut  entrer  dans  la  composition  des  savons  durs.  Les  mêmes  dispositions  l'ipP^' 
quent  au  pressage  de  V huile  de  coco,  dont  la  partie  solide  est  employée  en  Â#' 
terre  dans  la  confection  dea  bougies  communes. 
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I  température  ;  or  on  a  tout  intérêt  à  extraire  ceux-ci,  car  leur  va- 
eur  à  poids  égal  est  à  peu  près  trois  fois  plus  grande  que  celle  de 
acide  liquide.  Afin  d'y  parvenir,  on  a  ménagé,  dans  toutes  les  fa- 
briques, des  caves  spacieuses  dans  lesquelles  des  cuves,  ou  de 
{rands  tonneaux  posés  debout,  reçoivent  directement  les  acides 
pras liquides  sortant  des  presses  à  froid,  et  qui  laissent  par  degrés 
iristalliser  les  acides  margarique  et  stéarique  à  mesure  que  la  tem- 
^rature  s'abaisse.  En  été ,  cette  précaution  devient  quelquefois 
Bsufiisante,  parce  que  les  grandes  quantités  d'acide  oléique  qui  se 
accèdent  chaque  jour  dans  les  caves  à  la  température  des  ate- 
iers,  dégageant  d'ailleurs  une  quantité  de  chaleur  proportionnée 
lu  changement  d'état  des  acides  gras  devenant  solides,  de  liquides 
qu'ils  étaient,  il  résulte  de  ces  deux  causes  que  la  température 
des  caves  en  été  s'élève  assez  rapidement  pour  annuler  bientôt 
feur  utile  influence.  MM.  Petit  ont  changé  complètement  dans 
leur  fabrique  cet  état  des  choses  et  sont  parvenus  à  maintenir 
dans  leurs  caves  la  température  basse  favorable  à  la  cristallisa- 
tion par  un  moyen  bien  simple  :  mettant  à  profit  le  rayonnement 
oocturne,  d'autant  plus  efficace  que  les  nuits  d'été  sont  plus 
belles,  ils  dirigent  sous  un  hangar  tout  entouré  de  persiennes 
à  larges  lames  l'acide  oléique  sortant  des  presses  à  froid;  on 
Veuirepose  en  ce  lieu  pendant  la  nuit  dans  des  bassins  peu 
profonds,  en  bois  doublés  de  plomb,  isolés  au-dessus  du  sol; 
la  cristallisation  s'y  effectue,  et  le  matin ,  en  levant  une  bonde 
de  fond,  on  fait  écouler  la  portion  demeurée  liquide  dans  des 
filtres  (paniers  doublés  de  tissu  de  laine)  qui  retiennent  et  lais- 
sent égoutter  les  cristaux;  ceux-ci  rentrent  en  chargement;  quant 
à  l'acide  oléique  filtré  on  le  garde  dans  de  grandes  cuves  où  il 
dépose  encore  quelques  cristaux,  et  au  moment  des  livraisons  on 
le  filtre  une  dernière  fois.  £n  cet  état  il  est  préférable  pour  une 
de  ses  principales  applications,  Tensimage  ou  graissage  des 
^iues,  il  y  a  donc  double  bénéfice  à  le  traiter  ainsi  ^. 

t.  Par  celte  méthode  l'acide  oléique  eat  si  bien  dépouillé  de  la  plus  grande 
partie  des  acides  gras  cristallisables,  qu'il  présente  des  caractères  différents  d'une 
Q^AQière  notable  de  ceux  des  acides  liquides,  mis  en  été  dans  les  caves  ordinaires. 
K.  de  Miily  jobtient  des  résultats  analogues  par  une  ventilation  bien  réglée  des 
va&tes  caves  de  son  usine. 
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Pression  à  chaud;  nouvelles  plaques  creuses. 

Nous  venons  de  dire  comment  s'effectue  la  pf  emière  pression  k 
froid  :  lorsque  Ton  veut  y  mettre  fin,  on  arrête  le  jeu  des  pompes, 
et  le  robinet  de  retour  d'eau  étant  alors  ouvert,  le  plateau  s'ab; 
sous  son  propre  poids  et  sous  la  charge  qu'il  supporte;  on  enH 
successivement  les  tourteaux  enveloppés  dans  le  tissu  de  laii 
pour  les  placer  aussitôt,  et  chacun  séparément,  entre  les  p^ 
d'une  étreindelle  en  crin  dans  la  bâche  d'une  presse  horizontaiei^ 
afin  de  les  soumettre  à  la  pression  énergique  (de  500  à  800  miiki] 
kil.  sur  la  tête  du  piston],  en  élevant  d'ailleurs  par  degrés  h' 
température  qui  doit  faciliter  la  sortie  de  l'acide  oléîque  (  entr^ 
nantune  partie  des  acides  cristallisables). 

Relativement  à  cette  pression  dite  à  chaud,  quatre  ou  ciitf 
modes  de  chauffage  sont  encore  usités.  Ce  sont,  en  commençaBt 
par  le  plus  ancien  f  l'immersion  dans  une  bâche  en  fbnte  conte- 
nant de  l'eau  bouillante  ou  un  excès  de  vapeur,  des  plaques  épais- 
ses et  pleines  en  fonte  que  l'on  doit  interposer  entre  les  étrein* 
délies  chargées  comme  nous  venons  de  le  dire;  ou  une  injection 
de  vapeur  dans  les  doubles  parois  de  la  bâche  ainsi  que  dans  la 
bâche  elle-même,  que  l'on  recouvre  momentanément  de  grosse 
toile  ou  de  sacs,  afin  d'amoindrir  la  déperdition  de  la  chaleor; 
ou  encore  l'emploi  de  plaques  doubles  entre  lesquelles  des  ca- 
naux sinueux  permettent  de  faire  circuler  la  vapeur  pendant  It 
durée  de  la  pression  ;  ces  plaques  peuvent  suivre  le  mouTeroent 
des  étreindelles  à  mesure  que  le  volume  des  tourteaux  dimime, 
car  les  tubes  en  laiton  qui  amènent  la  vapeur  sont  articulés  et 
s'allongent  ou  se  raccourcissent  comme  les  tubes  des  lorgnettes; 
souvent  on  remplace  ces  tubes  métalliques  par  des  tuyaux  pias 
économiques  en  caoutchouc  volcanisé,  assez  longs,  flexibles  et 
élastiques  pour  suivre  plus  facilement  encore  les  mouvements 
gradués  de  la  masse  qui  se  comprime. 

Cette  dernière  méthode,  le  plus  généralement  en  usage  mainte- 
nant, laissait  encore  à  désirer,  surtout  quant  aux  plaques  doubles 
sujettes  à  être  attaquées  dans  leurs  joints  par  l'action  combinée 
de  la  vapeur,  de  l'oxygène  de  l'air  et  des  acides  gras ,  qui ,  foi^ 
mant  des  oxydes,  puis  des  sels  de  fer,  occasionnent  des  engorge- 
ments, puis  de  nombreuses  fuites  et  rendent  le  chauffage  irrégu- 
lier; elles  nécessitent,  d'ailleurs,  des  réparations  dispendieuses. 
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Après  de  nombreuses  tentatives  pour  remédier  à  ces  inconvé- 
ients,  MM.  Petit  y  sont  parvenus  au  moyen  d'une  remarquable 
iDovatîon,  fort  simple  ea  apparence,  mais  qui,  dans  son  instal- 
lion,  n'a  pas  été  exempte  de  difficultés  sérieuses.  Us  s'étaient 
roposé  d'obtenir  des  plaques  creuses  coulées  d'un  seul  jet  et 
Erant  à  l'intérieur  une  grande  étendue  de  surface  chauiFée.  Dans 
is  conditions,  aucune  des  plaques  préparées  sans  précautions 
)éciales  ne  put  supporter  les  changements  de  température  et 
(pression  maximum:  toutes  furent  cassées.  Il  fallut  chercher 
Bmoyen  de  donner  quelque  ductilité  àces  plaques;  l'on  y  parvint 
D  ayant  recours  à  la  fonte  malléable.  Les  dispositions  intérieures 
Hit  d'ailleurs  simples  et  faciles  à  exécuter  :  la  plaque  en  fonte  ayant 
cent,  d'épaisseur  et  42  cent,  de  large  sur  76  cent,  de  haut,  doit 
onienir  42  cavités  tubulaires  de  18  millimètres  de  diamètre 
nrersant  de  haut  en  bas  toute  la  plaque;  ces  cavités  sont  sépa- 
ées  les  unes  des  autres  par  un  intervalle  de  15  millimètres.  Deux 
treilles  en  fonte  à  6  cent,  de  la  partie  supérieure  de  la  plaque,  dé- 
lordsnt  de  8  cent,  de  chaque  côté,  servent  à  la  faire  glisser  sxn 
es  bords  delab&eheetà  maintenir  à  40  cent,  des  bords,  le  joint 
pe  forme  un  sommier  creusé  d'une  rainure  mettant  les  cavités 
^lindriques  en  communication  entre  elles  ainsi  qu'avec  l'ouvert 
tuieau  milieu  du  sommier  ;  celui-ci  recevant  l'ajutage  qui  amène 
la  vapeur. 

Celle-ci,  en  traversant  la  plaque  de  haut  en  bas,  ne  peut 
éproaver  aucune  déperdition  ;  elle  se  condense  en  grande  partie 
ptr  son  contact  avec  une  surface  cottsidérable ,  échauffe  dans 
toute  son  épaisseur  la  plaque  de  fonte  dont  les  parois  extérieures 
Innsmettent  la  chaleur  utile  aux  tourteaux  par  l'intermédiaire 
ks  étreindelles  et  des  enveloppes  de  malfil  ;  on  dirige  le  chauf- 
fe de  façon  à  communiquer  graduellement  une  température 
^^^t  à  peu  près,  aux  tourteaux  pressés. 

Impression  à  chaud  ne  dure  qu'une  heure  ^  On  arrête  la  trans- 

1  •  Un  manomètre  permet  de  sunreiller  Taccroisfiement  de  cette  pression  ;  ailii 

»  êriter  qu'elle  dépasse  le  terme  assigné  et  qu'elle  occasionne  la  rupture  du  corps 

u  pompe,  où  se  meut  le  piston  de  la  presse»  accident  arrivé  dans  plusieurs  fabri- 

luei  malgré  l'épaisseur  considérable  de  20  centimètres  environ  donnée  à  ce  corps 

os  pompe,  on  emploie  parfois  une  sonnerie  électrique  mise  en  jeu  par  le  mano- 

^^lr«  et  avertissant  l'ouyrier  ausiitôt  qae  le  maximum  voulu  de  pression  est 
iUeInt. 
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mission  et  on  laisse  retourner  Teau  vers  la  bâche.  Les  produite 
liquides  écoulés  dans  un  récipient  inférieur  sont  remontés  à 
pompe  dans  la  cuve  de  lavage  acide  où  ils  se  mêlent  avec 
acides  gras  de  la  saponification  et  subissent  les  traitements 
dessus  indiqués  ;  quant  aux  tourteaux,  on  en  fait  un  triage 
l'on  enlève  les  parties  tachées  pour  les  épurer  dans  la  premî 
cuve  à  lavage  acide  ;  les  tourteaux  ébarbés  sont  alors  soumis 
un  lavage  avec  de  l'acide  sulfurique  étendu  à  5'»  dans  une  eu 
directement  chauffée  par  le  barbotage  de  la  vapeur.  On  scoti 
la  matière  grasse  liquide  surnageante,  dans  une  seconde  cave 
s'effectue  le  lavage  à  l'eau  épurée  par  1  à  3  millièmes  d'aei 
oxalique,  afin  d'éliminer  toute  trace  de  chaux  ou  de  sel  calcaire, 
qui  ternirait  les  bougie^. 

Préparation  des  mèches  y  moulage  à  mèches  continues  y  nouvelle  métkoà 

de  refroidissement  des  moules. 

La  préparation  des  mèches  en  75  à  80  fils  de  coton,  tressées,  im- 
bibées à  la  température  de  45<>  d'une  solution  acidulée  (contenant 
45  d'acide  borique  raffiné,  plus  4  d'acide  sulfurique  pour  iOW 
d'eau]  s'effectue  dans  les  différentes  contrées  suivant  la  méthode 
française,  de  même  aussi  on  soumet  les  mèches  au  sortir  da  bain 
à  un  essorage  forcé  dans  une  machine  rotative  (faisant  4  200  à  4400 
tours  par  minute],  puis  à  un  étuvage  gradué  jusqu'à  dessiccation 
complète. 

Quant  au  moulage  des  bougies,  les  perfectionnements  dnsi 
MM.  Gahouet  et  Morane  ont  été  adopté  chez  les  nations  étrao- 
gères.  Nous  indiquons  ci-dessous  les  dispositions  de  leur  ma- 
chine qui  permet  l'emploi  de  mèches  continues ,  fournissant  à 
chacun  des  moules  les  mèches  de  450  bougies,  et  supprimant 
les  embarras  et  la  main-d'œuvre  de  la  méthode  primitive  d'enfi- 
lage à  la  main.  Eu  décrivant  ici  les  principales  dispositions 
actuelles  de  cette  machine,  nous  aurons  l'occasion  d'indiqoer 
une  intéressante  modification  introduite  par  M.  Wilsoa  chez  qui 
fut  appliqué  le  premier  système  d'enfilage  continu  de  M.  Marshall. 

Dans  cette  machine,  représentée  par  le  dessin  ci-contre,  les 
moules  en  étain  sont  fixés  verticalement  par  doubles  séries  de 
10  moules,  et  chaque  série  double,  comprenant  20  moules,  se 
termine  à  la  partie  supérieure  par  une  petite  cuvette  rectangulaiit 
à  parois  évasées  formant  comme  une  auge  d'une  faible  profondeur 
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)c«a(.  eoTiroD],  dix  doubles  séries  semblables  sont  renfermées 
IDS  une  loDgne  caisse  en  tôle  étamée  A  B,  le  fond  de  cette  caisse 
it  percé  d'autant  de  petits  trous  qu'il  y  a  de  moules;  le  bout 
miqne  de  ceux-ci  se  trouve  implanté  dans  ces  trous.  Sur  la  paroi 
Itérale  de  la  caisse,  et  à  la  moitié  de  sa  hauteur,  des  regards 
jnulaires  z  sont  disposés  vis-à-vis  chaque  double  série,  aliu  de 
Brmeltre,  en  Mant  le  tampon  qui  les  ferme,  d'introduire  la  main, 
etoucher  les  moules  et  d'apprécier  ainsi  leur  température.  At'un 
a  bouts  de  la  caisse  un  conduit  rectangulaire,  communiquant 
Rc  un  ventilateur  N,  amène  à  volonté,  pour  refroidir  les  moules, 
n  courant  d'air  qui  s'échappe  au  delà  de  l'autre  bout. 


Au-dessous  de  cette  caisse  se  trouve  un  intervalle  libre  C  D, 
l'une  hauteur  égale,  puis,  au-dessous  de  celui-ci,  une  autre 
aiise  en  tôle  E  F  semblable  à  la  première  et  de  même  longueur 
nais  un  peu  plus  profonde;  la  paroi  formant  le  dessus  de  celle-ci 
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allons  le  voir;  d'un  autre  côtéj  il  fallait  être  en  mesure  de 
dir  davantage. c'est-à-dire  à  plusieurs  degrés  plus  bas. 

.£ln   eif6t>  les  habitudes  de.^k  population  •  anglaise  laii 
beaucoup  plus  «de  latitude.. que<«cheE  nous.  En  Angleterre,' 
fabricants  ont  intérêt  à  préparer  des  bougies  plus  fusibles, 
sèches,  moins  sonores,  et  moins  lisses,  car  elles  reWenneni  à 
leur  marché  et  se  vendent  tout  aussi  bien  ;  une  odeur  sens 
une  légère  rancidité  ne  nuisent  pas  à  la  vente;- nussi  le 
grand  nombre  des  bougies  stéariques  et  à  bien  plus  forte 
des  bougies,  mélangées  [camposiie  candies)  contieiineirt-enes 
matières  grasses  neutres  :  la  partie  solide*  des  huiles  de 
des  suifs  pressés;  souvent  on  les  améliore  en  y  ajoutant  de 
paraffine,  parfois  on  y  introduit  un  peu  de  résine  de  eamî 
qui  rend  les  mélanges  plus  fermes.  En  tout  cas  et  par  !*< 
même  de  ces  mélanges  on  n'a  pas  à  redouter  une  cristallisai 
trop  régulière,  il  n'est  donc  en  aucune  façon  utile  de  rompre 
cristallisation  ;  ces  circonstances  locales  expliquent  remploi 
procédés  en  usage,  pour  cette  opération,  chez  l'un  des  plus 
biles  fabricants  d'acides  gras,  de  glycérine  et  de  bougies  diVei 
à  Londres.  Nous  allons  succinctement  décrire  ce  remarquabh 
procédé. 

Le  système  général  d'enfilage  continu  des  mèches,  à  l'aide 
moules  fixes  et  de  bobines,  adopté  dans  cette  usine  est  celui  qu'( 
perfectionné  MM.  Gahouet  et  Morane;  les  dispositions  relatii 
à  remplissage,  au  refroidissement  et  au  démoulage,  difiei 
cependant  un  peu  :  d'abord  n'ayant  pas  à  se  préoccuper  de 
bler  la  cristallisation,  qui  doit  être  naturellement  confuse, 
peut  maintenir  la  température  de  la  substance  grasse  af 
élevée  au-dessus  de  son  point  de  fusion  pour  qu'elle  soit  bit 
liquide  tout  le  temps  de  l'opération;  remplissage  s'efTectue  donc 
très-facilement  à  l'aide  d'un  réservoir  mobile  à  roulettes,  parcoo- 
rant  sur  un  petit  chemin  de  fer,  qui  règne  au-dessus  de  tous  kl 
moules,  une  étendue  d'environ  30  mètres,  égale  à  l'étendue  méni» 
de  chacune  des  longues  machines  à  mouler.  Ce  réservoir  éiani 
rempli  du  liquide  gras,  on  le  fait  avancer  successivement  aa-de»* 
sus  de  chaque  série  de  4  0  moules,  puis,  ouvrant  un  large  robinA 
la  nappe  fluide  qui  s'écoule  remplit  à  la  fois  tous  les  mooles  de  il 
série  sans  réserver  de  masselotte  générale;  on  ferme  le  robhM 
et  on  l'ouvre^successivement,  de  nouveau,  au-dessus  de  chacune 
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Bs  séries  de  moules;  'toute  retendue  des  caisses  ayant  été  par- 
mrue  et  le  remplissage  effectué  de  la  même  manière,  on  ouvre 
chaque  série  de  moules  des  robinets  qui  introduisent  dans 
18  doubles  enveloppes  Teau  froide,  celle-ci  sortant  échauffée 
Mr  autant  de  tubes  trop-pleins  s'écoule  en  définitive  par  un  tube 
^mun  dans  un  vaste  réservoir  à  eau  chaude  ^ 
Malgré  l'emploi  de  ce  mode  plus  énergique  de  refroidissement, 
B  bougies  formées  avec  les  mélanges  de  corps  gras  neutres  et 
acides  gras  distillés  ne  prennent  pas,  durant  la  cristallisation, 
I  retrait  suffisant  pour  être  facilement  extraites  des  moules  par 
s  mêmes  moyens  que  les  bougies  stéariques  normales  de  France  : 
use  sert,  chez  M.Wilson,  d'un  procédé  de  démoulage  tout  par- 
éulier  et  fort  ingénieux. 

Chacun  des  moules  est  muni,  près  de  son  extrémité  conique 
férieure,  d'un  ajutage  à  robinet,  au  moyen  duquel,  au  moment 
i  Ton  doit  extraire  la  bougie,  on  donne  accès  à  Tair  atmosphé- 
ijue,  comprimé  dans  un  gazomètre  spécial;  cet  air,  à  l'instant, 
msinue  entre  les  parois  du  moule  et  la  bougie,  pousse  celle-ci 
»  bas  en  haut  et  la  fait  immédiatement  sortir;  il  semble,  à  voir 
rapidité  de  ce  démoulage,  effectué  si  facilement  par  un  jeune 
irçon,  que  celui-ci  n'ait  qu'à  cueillir  chaque  bougie  s' élançant 
rate  seule  auKlevant  de  la  main  qui  va  laî  saisir.  £t^  en  effet, 
^rsqa'à  ma  demande,^  un  d'entre  eux  voulut  bien  laisser  ces 
Hits  projectiles  parcourir  tin  espace  un  peu  plus  long,  on  voyait 
laque  bougie  s'élancer  successivement  du  moule,  atteignant 
le  hauteur  de  20  à  30  cent,  avant  d'être  en  quelque  sorte 
ise  au  vol  par  le  jeune  ouvrier. 

t .  Dans  ce  réservoir  en  maçonnerie,  le  volume  considérable  d'eau  qui  se  renou- 
le  à  ooe  douce  température  suflit  pour  la  philanthropique  destination  que  lui  a 
Wkée  M.  Wilson,  le  savant  directeur  de  celte  immense  usine  (fondée  au  capllal 
25  mUlions  de  francs].  Trois  fois  chaque  semaine,  et  à  tour  de  rôle,  les  hommes 
puis  les  jeunes  garçons  peuvent  y  prendre  des  bains  de  nalation  ;  ou  comprend 
ils  profilent  avec  empressement  de  cette  mesure  hygiénique  qui  leur  est  offerte. 
L*ne  autre  disposition  également  très-digne  d'éloges  est  adoptée  dans  la  même 
riqae  :  le  personnel  nombreux  de  Jeunes  garçons  qu'on  y  emploie  nécessite 
I  renouveUements  presque  continuels  ;  les  enfants,  avant  d'être  admis  aux  tra- 
is des  ateUers,  reçoivent  dans  une  école  spéciale,  que  j'ai  visitée  avec  le  plus 
Intérêt,  une  instruction  gratuite  comprenant  la  lecture,  récriture  et  l'arithmé- 
ac  oAUcUe. 
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échauffé  à  Tautre  bout  B,  jusqu'au  moment  où  sa  tempérais 
n'étant  plus  sensiblement  différente  de  celle  de  l'atelier, 
ferme  l'accès  à  Tair  insufflé,  puis  on  procède  au  démoulage.  Dti 
cette  vue,  on  fait  rouler  sur  les  barres  horizontales  du  bâti  0,  P 
châssis  à  crémaillère  Q,  dont  la  traverse  inférieure  étant  abaisi 
près  de  la  masselotte  en  tournant  la  manivelle  R,  on  engi 
dans  des  trous  qui  se  correspondent  près  des  lames  coudj 
deux  broches  horizontales  qui  se  trouvent  aussitôt  accrochi 
aux  deux  bouts  de  la  traverse;  il  ne  reste  plus  qu*à  faire  toi 
en  sens  contraire  la  petite  manivelle  R,  qui  transmet  par 
pignons  le  mouvement  à  la  double  crémaillère.  Celle-ci,  en  s* 
vant,  entraîne  la  masselotte  et  les  20  bougies  adhérentes;  4 
sortent  des  moules  (comme  on  le  voit  en  S,  S,  par  %  desj 
bougies  de  Tune  des  4  0  doubles  rangées).  Les  mèches  suivenl 
même  mouvement,  tendues  par  leur  frottement,  dans  i'ouTeiii 
étroite  de  la  rondelle  en  caoutchouc  ;  on  les  pince  toutes  i\ 
fois  entre  les  deux  lames  susindiquées;  on  les  coupe  toutes  ani 
par  le  passage  rapide  d'une  petite  serpette;  on  enlève  les  dei 
lames  précédemment  posées,  formant  les  parois  latérales//' siipi 
rieures  de  chaque  masselotte,  puis  on  détache  les  bougies  pei 
dan  tes  pour  les  livrer  aux  opérations  ordinaires  de  rexpositiii 
à  l'air  et  à  la  lumière  afin  de  les  blanchir.  On  procède  ensol 
au  lavage  en  les  mettant  dans  un  baquet  qui  contient  une  soif 
tion  aqueuse  à  1  centième  de  carbonate  de  soude  »  puis  ob 
soumet  à  l'action  d'une  frotteuse  mécanique;  de  là,  elles 
reprises,  essuyées,  et  placées  dans  la  trémie  d'une  seconde 
chine  où  elles  sont  rognées  par  un  couteau  circulaire»  rè 
l'aide  d'une  vis  de  rappel,  suivant  la  longueur  qu'il  conviai 
donner  aux  bougies  pour  qu'un  paquet  de  5  ou  de  6 
pèse  exactement  le  poids  indiqué  sur  l'étiquette  [de  485  gr. 
nairemcnt^).  M.  Morane  jeune  s'occupe  en  ce  moment  de 
struire  une  machine  produisant  dans  un  seul  passage  les 

• 

plu8  OU  moins  éloigné  des  macliineB  à  mouler;  dans  ce  cas,  des  canlreaiu 
Bol  amènent  le  courant  d'air  par  un  conduit  qui  se  relève  et  se  recourbe  jos 
des  bouts  A  de  la  caisse.  11  suffit  d'ouvrir  un  registre  pour  donner  accè$  àii 
1 .  On  peut  adopter  des  poids  moindres,  suivant  le  désir  des  consoouiai 
pourvu  que  le  poids  réel  se  trouve  exactement  inscrit  sur  Tenveloppe  de 
de  ces  paquets  livrés  à  la  vente. 
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ils  successifs  :  rognage,  premier  frottement,  sécTiage  et  der- 
r  frottement  qui  donne  le  poli.  On  n'aurait  plus  alors  qu'à 
ttre  les  bougies  en  paquets  dans  leurs  enveloppes,  si  Ton  ne 
liait  marquer  chacune  d'elles  d'un  cachet  spécial,  afin  de  don- 
f  aux  acheteurs  une  garantie  de  plus,  comme  M.  de  Milly  l'a 
t  le  premier.  Plusieurs  fabricants  ont  suivi  ce  bon  exemple. 
Itération  est  d'ailleurs  fort  simple  et  très-facile  :  il  sufiSt,  en 
iy  d'appuyer  pendant  2  secondes  chacune  des  bougies  sur  un 
ibet  en  bronze  dont  la  tige  est  chauffée  dans  une  petite  boîte 
rapeur,  pour  que  les  lettres  en  creux  de  ce  cachet  s'impriment 
saillie  sur  la  bougie  ;  au  surplus,  les  étiquettes  sur  les  enve- 
)pes  de  chaque  paquet  portent  ordinairement,  avec  une  déno- 
malion  spéciale  pour  caractériser  le  produit,  le  nom  du  fabri- 
Dt  qui  prend  ainsi  la  responsabilité  convenable. 

Perfectionnement  de  la  machine  à  mouler. 

Ifepuis  plusieurs  années  on  s'est  préoccupé  en  France  de 
idre  dans  la  manœuvre  de  la  machine  Cahouet  et  Morane  le 
Broidissement  des  moules  plus  économique  et  plus  prompt,  en 
hstiluant à Fair  insufflé  un  courantd'eau  froide.  Théoriquement» 
économie  ne  saurait  être  douteuse;  lors  môme  qu'il  faudrait 
ttwerleau  à  une  profondeur  de  15  mètres,  si  Ton  tient  compte 
5  Ja  faible  capacité  de  l'air  pour  le  calorique  (un  quart  de  celle 
'l'eau à  poids  égal)  et  de  sa  faible  densité,  800  fois  moindre  à 
^  près,  on  voit  que,  pour  obtenir  un  effet  égal,  il  faut  un  vo- 
lûe  d'air,  3,200  fois  plus  considérable  que  celui  de  l'eau,  même 
1  faisant  abstraction  de  l'imperfection  toujours  très-grande  du 
ntact  entre  les  gaz  en  mouvement  et  les  corps  solides  auxquels 
doivent  prendre  de  la  chaleur.  Mais  les  complications  ou  les 
Bcultés  d'exécution  et  d'entretien  des  appareils  où  l'eau  pour- 
rt  agir  comme  réfrigérant  sur  un  aussi  grand  nombre  de 
î^us  ustensiles,  tels  que  les  moules  à  bougies  de  différents 
«bres,  ont  jusqu'ici  fait  donner  la  préférence  au  refroidis- 
sent par  l'air  atinosphérique  dans  les  conditions  ci-dessus  in- 
qaées. 

Un* en  a  pas  été  de  même  en  Angleterre  où  le  refroidissement 
^ l'air  était  encore  bien  plus  dispendieux  qu'en  France;  car  la 
^"erence  de  température  devait  être  plus  grande,  comme  nous 
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est  percée  d'un  nombre  de  trous  égal  à  celui  des  moules  et  cor- 
respondant à  chacun  d'eux.  Cette  caisse  inférieure elle-mênae  ren- 
ferme, enfilées  sur  des  arbres  horizontaux,  les  bobines  en  fer- 
blanc  représentées  dans  une  des  cases  ouvertes  G  H,  en  nombre 
égal  à  celui  des  moules;  chaque  bobmeest  chargée. de  mèdies 
[tressées  et  préparées  comme  nous  l'avons  dit],  dont  la  longueur 
totale  ainsi  enroulée  doit  suffire  pour  garnir  450  fois  l'iatértear 
d'un  moule,  et  pour  subvenir  en  outre  aux  déperditions  de  qud— 
ques  centimètres  de  cette  mèche  à  chaque  démoulage. 

Pour  la  première  fois  seulement,  toutes  les  mèches  enrou- 
lées sur  les  bobines,  et  garnies  chacune  d'une  petite  rondelle 
épaisse  en  caoutchouc  volcaniséj  sont  enfilées  dans  les  mon- 
les  à  l'aide  de  l'ancienne  tige  à  crochet  mtroduite  dans  'in- 
térieur, que  Y  on  fait  dépasser  au-dessous  et  que  l'on  retire  avec  la 
mèche  accrochée;  celle-ci  est  tendue  et  serrée  au  haut  du  moule 
contre  une  lame  portant  une  entaille  qui  fixe  la  mèche  exacte- 
ment dans  Taxe.  La  petite  rondelle  de  caoutchouc  tirée  par  la 
tension  même  de  la  mèche  ferme  exactement  l'orifice  étroit  à  la 
pointe  du  moule ^,  vers  la  partie  supérieure  de  celui-ci;  on  fixe 
alors,  à  l'aide  de  verrous^  deux  lames  minces  coudées,  s'appuyazii 
contre  la  saillie  à  chaque  bout  de  la  cuvette  et  formant  entre  elles 
une  petite  trémie  renversée  jj,  qui  surmonte  la  double  rangée  des 
20  moules  suivant  toute  la  largeur  de  la  caisse.  C'est  dans  cette 
trémie  que  l'on  verse,  au  moyen  d'un  bassin  en  fer-blanc  ou  en 
cuivre  étamé,  à  bec  de  cafetière,  le  mélange  des  acides  gras  cris- 
tallisables  qui  constituent  les  bougies  stéariques. 

Mais  d'abord  il  a  fallu  mettre  ces  acides  gras  dans  Fétal  le 
plus  convenable  au  moulage,  et  notamment  (du  moins  pour  les 
produits  stéariques  fusibles  entre  52  et  51°  tels  qu'on  les  fa- 
brique en  France)  rompre  ou  troubler  la  cristallisation,  afin  d*é- 
viter  la  formation  des  longs  et  larges  cristaux"  qui  rendraient 
les  bougies  rugueuses  et  fragiles;  on  y  parvient  en  agitant 
sans  cesse  [soit  à  bras  avec  une  spatule ,  soit  mécaniquenaient 
à  l'aide  d'un  moulinet  en  bois,  ou  mieux  de  deux  lames  en 


1 .  Cette  petite  rondelle,  qui  n'est  pas»  je  crois,  indiquée  dans  les  ouvrages,  a 
lement  1  centimètre  de  diamètre  et  5  millimètres  d'épaisseur,  il  faut  que  la  mèdie 
y  soit  Introduite  à  frottement,  mais  le  petit  trou  s'agrandit,  et  après  avoir  servi 
pour  le  moulage  de  150  bougies,  il  faut,  en  rechargeant  diaque  bobine,  renou- 
veler la  petite  rondelle. 
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tice  fixées,  sur  .if/i,.arbre  vertical  tournaût)  les  acides  gras  cla- 
ies et  décantés  dan^  une  petite  cuve.  Â  mesure  que  par  le 
roidiss^i^eat  .la  crist^Ui^tîoa  commence  et  fait  des  pro- 
^ç,  le  mouvement  divise  les  cristaux  :  la  blancheur  des  bougies 
a  d'autant  plus  apparente  en  effet  que  ces  cristaux  seront 
is  niei;ius,  puisque  Tair,  en  s'insinuant  entre  eux  par  degrés,. 
idra  ultérieurement  Topacitéplus  grande  ^  A  mesure  que  la 
stallisaiion  confuse  s'effectue  ainsi,  et  surtout  au  moment  où 
e  approche  du  terme  convenable,  elle  produit  une  soi*te  de 
aillie  claire,  dont  on  ne  saurait  d*avaace  assigner  la  tempéra- 
re,  dépendante  des  relations  entre  les  acides  stéarique,  marga- 
[ae,  et  môme  oléique;  à  ce  moment  il  faut  échauffer  les 
>ules  afin  que  le  Uquidegras,  lorsqu*on  les  emplira,  y  pénètre 
as  se  figer  trop  tôt.  A  cet.  effet  on  ouvre,  le  robinet  K  qui  amène 
vapeur  dans  toute  l,a.  longueur  de  la  caisse  A  par  un  tube  ho- 
ontal  percé  de  trous  correspondant  aux  intervalles  entre  les 
mies.  De  temps  à  autre,  dans  l'intervalle  de  quelques  mi- 
les, ou  ferme  le  deuxième  robinet  à  vapeur  K'  qui  sert  à  ré- 
sr  ou  arrêter  l'injection,  et  Ton  apprécie  la  température  des 
>ules  en  introduisant  la  main  dans  la  caisse  par  les  regards  x, 
en  touchant  quelques-uns  de  distance  en  distance  ;  Teau  pro- 
fite par  la  condensation  de  la  vapeur  sur  les  moules  et  les  pa- 
is internes  de  la  caisse  s*écoule  sur  le  fond  de  celle-ci  et  sort 
ir  un  tube  LL  qui  la  dirige  par  un  entonnoir  dans  un  tube 
rtical  aboutissant  au  réservoir  commun  de  ces  condensations  ; 
■squ'on  juge  la  température  suffisante  [45^  environ],  on  cesse 
itroduction  de  la  vapeur,  puis  on  procède  à  remplissage  des 
mies  en  versant  le  liquide  gras  dans  chaque  petite  auge  //  qui 
rmonte  chacune  des  doubles  séries  de  moules.  Aussitôt  que  le 
aide  a  bien  rempli  toutes  les  cavités,  que  quelques  bulles 
ir  se  sont  dégagées  ou  logées  dans  les  masselottes  des  petites 
;es,  il  faut  alors  hâter  le  refroidissement  de  tous  les  moules.  A 
,  effet,  onouvre  le  registre  du  conduit,  livrant  aussitôt  passage 
l'air  extérieur  lancé  par  lé  ventilateur  spécial  N  (  ou  par  un 
comètre^  à  pression],  Tair  parcourt  rapidement  la  caisse,  sort 

De  la  même  cause  provUiiit.le  blafi/ihimeni  epootané  des  bougies  Tenférnvée^'  ' 
^  les  caisses,  lorsque  rexppsitioa  à  l'air  et  à  la  lumière  n'a  pu  être  assez  pro- 
Eée  pour  produire  son  maximum  d'effet  avant  l'emballage, 
t.   Ordinairement  le  ventilateur  ou  le  gazomètre  contenant  l'air  comprimé  est 
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On  voit  que  c'est  là  une  remarquable  innovation,  réalisée  par 
des  appareils  très-bien  construits,  mais  dont  la  complicaiios ; 
élève  d'autant  le  prix  de  premier  établissement.  Il  n*y  aurait  i 
aucune  raison  de  les  introduire  dans  nos  usines  où  Yon  fett, 
en  général,  exclusivement  usage  d'acides  gras  facilement  cristal* 
lisables  et  prenant  un  assez  fort  retrait  pour  être  sans  difficuiti| 
extraits,  comme  nous  l'avons  dit,  de  SO  moules  à  la  fois. 

Comparaison  entre  les  bougies  d'acide  stéarique  de  paraffine  etfatiie 
stéarique  uni  d  la  paraffine ,  au  point  de  vue  de  leurs  propriéth 
lumineuses, 

i 

En  prenant  pour  commune  mesure,  ou  terme  de  comparaison,  la  ' 
bougie  dite  de  Y  Étoile^  fabriquée  chez  M.  de  Milly ,  en  opérantd'ail- 
leurs,  autant  que  possible,  dans  les  mêmes  conditions,  nous  avom 
obtenu  les  résultats  suivants  de  cette  comparaison  expérimentale  : 


ORIGINE  DES  BOUGIES. 


Bougie  de  TÉtoile 

—  de  double  pression  * . . . 

—  de  paraffine ,  Motard  (Prusse 

—  id.   Young  (Angleterre) 

—  Hobner  (Prusse) 

— c      id.     Cogniet 

—  parafline  Cogniet  50. 

acide  stéarique  50 . 

—  parafline  Cogniet  20. 

acide  stéarique  80. 


) 


DURÉE 
de  la 

combustion. 

QUAirriTÉ 

eonfommée. 

h.    min. 

gr. 

3     20 

31    ,82 

3    20 
3    20 
3    20 
3    20 

26  ,65 
28   .58 

27  ,4 
25  ,95 

3    20 

31   ,25 

3    20 

29 

DEGRÉ 
de  fusion. 


53  ,9 

55  ,1 

53 

52 

51 

51  ,25 

46 
49  »5 


INTENSITE 
lomineufe. 


100 

103,75 

110 

136 

122 

108,33 

122 
103,33 


314 

325 

412 

475 

445- 

417 

390 
356 


On  peut  conclure  de  ces  résultats  numériques  que  les  bougies 
des  quatre  paraffines,  Young,  Hubuer,  Cogniet  et  Motard,  don- 


1 .  En  Tue  de  régulariser,  autant  que  possible,  l'ascension  de  la  paraffine  ao  Air  ' 
et  à  mesure  qu'elle  se  liquéfie  et  pour  éviter  l'excès  de  cet  hydrocaii>iire  qui  nod 
la  flamme  fuligineuse,  non-seulement  on  réduit  à  55  fils  au  lieu  des  75  qui  Ibr- 
ment  la  mèche  des  bougies  stéariques,  mais  encore  on  diminue  le  diamèlredei 
bougies  de  paraflOne  pure  :  au  lieu  de  leur  donner,  comme  aux  bougies  de  l'Emile, 
un  diamètre  moyen  de  2^,1  M.  Motard  les  moule  à  on  diamètre  de  1S90  et 
M.  Hubner  l'a  réduit  à  1S85. 

2.  On  peut  obtenir  des  bougies  stéariques  plus  blanches,  plus  sonores,  qd  pn 
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ent,  à  poids  égal  de  matière  consommée,  plus  de  lumière  que 
!S  bougies  stéariques;  vient  ensuite  la  bougie  composée  de 
irties  égales  d*acide  stéarique  ordinaire  et  de  paraffine,  puis 
t  bougie  contenant  0,2  de  paraffine  et  0^8  d'acide  stéarique, 
afin  la  bougie  usuelle  d'acide  stéarique  de  bonne  qualité 
lovenne. 

De  là  sans  doute  on  peut  aussi  conclure  qu'à  poids  égal  la 
arafBne,  en  brûlant,  donne  plus  de  lumière  que  les  acides  gras 
(téarique,  margarique  et  traces  d'acide  oléique]  solides  usuels, 
e  qui  s'accorde  d'ailleurs  avec  la  composition  élémentaire  :  en 
ffet  la  paraffine  ne  contenant  pas  d'oxygène,  aucune  quantité  de 
arbone  ne  peut  être  brûlée  dans  l'intérieur  de  la  flamme;  or  les 
lamines  sont  d'autant  plus  lumineuses  qu'elles  contiennent  un 
plus  grand  nombre  de  particules  charbonneuses  incandescentes. 
Pautril  enconclure  qu'à  prix  égal  on  devrait  donner  la  préférence 
i  la  paraffine  pour  la  fabrication  des  bougies  ?  Non  sans  doute, 
inais  il  est  facile  d'en  tirer  pour  cette  fabrication  un  parti  fort 
avantageux. 

Si  la  paraffine  donne  plus  de  lumière,  la  flamme  est  en  général 
moins  régulière,  le  moindre  défaut  dans  la  mèche  (bien  qu'elle 
«e  contienne  que  55  fils  au  lieu  des  75  à  78  employés  pour  les 
mèches  des  bougies  stéariques)  rend  la  flamme  légèrement  ftiligi- 
ïieuse,  les  mouvements  de  l'air  produisent  un  efiet  analogue  et  font 

Phtt  dom  qu'à  l'ordinaire,  telles  en  un  mot  que  les  prépare  M.  Guzinberche  pour 
w  décorer  à  l'aide  du  décalcage  d'une  peinture,  telles  encore  qu'on  les  a  prépa- 
^  quelquefois ,  en  Tue  des  grands  concours  de  l'industrie.  Le  moyen  employé 
MDiiite  à  refondre  les  tourteaux  sortant  des  presses  à  chaud  ;  on  les  traite  par 
leao  acidulée  bouillante,  puis  on  les  soumet  au  lavage  dans  l'eau  chauffée  par  la 
^^i«u,  on  décaute  la  maUère  ainsi  épurée  dans  des  cristallisoirs  oCf^ant  une 
'Pftineur  moitié  moindre  que  la  première  fois,  puis  on  les  presse  à  chaud.  Ce  sont 
^  Marteaux  ainsi  obtenus  que  l'on  refond  pour  les  mouler  ensuite.  Les  bou- 
v^  ftbriquées  d'après  cette  méthode,  essayées  comparativement  avec  les  bougies 
^^les  de  l'Étoile  dans  un  air  un  peu  agité,  ont  paru  résister  un  peu  mieux,  l'in- 
^°^^  de  la  lumière  était  légèrement  accrue  dans  le  rapport  de  100  à  103,  la 
eonsommation  pendant  3»»,20  fut  pour  la  première  de  84i»,50,  pour  la  deuxième 
de  Sis'jTS,  en  rapportant  ces  résultats  à  ceux  des  premières  expériences  faites 
^  on  air  tranquille  ;  on  voit  qu'à  poids  égal  les  bougies  de  double  raffinage 
donneiit  im  peu  plus  de  lumière,  mais  la  trè»-faible  différence  de  8  pour  1 00  est 
■>ien  loin  de  compenser  le  rendement  moindre  et  les  firals  plus  considérables  de 
^f  febrieation. 
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lever  tous  les  doutes,  grâce  à  Textréme  obligeance  de  M.  Wil- 
son,  le  savant  directeur  de  la  grande  usine  de  kelmont  Yauxhall, 
dont  j'ai  dit,  plus  haut,  quelques  mots  déjà. 

L'objection  là  plus  forte  contre  le  procédé  en  question  se  tirait 
de  Tétât  même  des  choses  dans  l'usine  de  la  société  Priée  et 
O^  :  on  disait,  si  le  procédé  est  réellement  avantageux  pour-  , 
quoi  ne  Temploie-t-on  pas  exclusivement?  en  d'autres  termes, 
pourquoi ,  dans  la  même  usine ,  a-t-on  recours  à  la  saponifi- 
cation sulfurique  pour  la  plus  grande  partie  de  la  fabrication 
des  acides  gras?  Il  était  en  apparence  difiScile  d'échapper  à  ce 
dilemme,  telle  était  aussi  ma  préoccupation,  lorsque  je  fus  admis 
à  visiter  l'usine,  et  voici  Texplication,  qui  m''a  paru  ensuite  fort 
simple,  de  ce  fait  en  apparence  anormal. 

La  saponifiéation  et  la   distillation  simultanément  produites 
par  une  siinple  injection  de  vapeur  surchauffée  exigent  une  tem- 
pérature plus 'haute,  un  temps  deux  ou 'trois  fois  plus  long  ei 
des  soins  plus  attentifs  que  les  opérations  Successives; 'él  lîiôins 
chanceuses  de  la  saponification  sulfurique  et  de  la  distillation; 
celles-ci  réussissent   indistinctement  sur  différentes  matières 
grasses  [suifs,  graisses  d'os,  huile  de  palme,  matières  grasses 
extraites  des  eaux  savonneuses  ou  provenaîit  du  dégraissage  des 
laines],'  tandis  qUe  si  l'on  emploie  la  vapeur  seule,  dn  ne  réussit 
guère  que  surTh'uile  de  palme,  lorsque  celle-ci  s'est  spontané- 
ment acidifiée  pendant  la  durée  des  transports  et  de  l'em- 
magasinage, sous  l'influence  de  l'humidité ,  d'une  température 
douce  et  du  ferment  naturel  qu'elle  contient;  enfin  ce  n*est  qu'en 
traitant  l'huile  de  palme  par  la  vapeur  seule,  que  l'on  peut  ob- 
tenir à  la  fois  des  acides  gras  distillés  et  de  la  glycérine  pure;  or 
cette  dernière  substance  sur  laquelle  se  fondent  en  partie  les  avan- 
tages du  procédé,  n'ayant' encore  que  des  débouchés  limités,  il 
faut  bien  proportionner  l'importance  de  la  fabrication  spéciale  à 
la  vente  possible  de  la  glycérine.  Tel  est,  je  le  crois,  le  prmçip^ .. 
motif  qui  détermine  ïes  fabricants  anglais  à  restreindre  au  cas 
particulier  spécifié  ci-dessus  l'emploi  dçla^saponificaXion  par  la 
vapeur  $eule^  la  saponification  sulfurique  ^tant  d'ailleurs  plus 
facile,  plus  prompte  et  moins  dispendieuse,  toutes  les  fois  qu'on 
ne  tient  aucuR'^ compte  de  k  production  de  la  glycérine^.  Nous 


;»  .        ,     «it"!!-       -'Il'    •••       «!•• 


1 .  Gbei  noué  où  obtieûl  là  glycérine  presque  aussi  pure ,  en  'employant  u  so- 
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liions,  au  surplus,  indiquer  le  mode  d'opérer  suivant  Tune  et 
'autre  méthode. 

Saponification  et  distillation  par  la  vapeur  d'eau. 

Chez  H.  Wilson,  l'opération  est  faite  dans  un  appareil  distilla- 
Dire  semblable,  sauf  les  dimensions,  à  celui  que  nous  décrivons 
Jus  lom  (p.  393  à  397,  et  d^nt  le  dessin  a  été  levé  dans  l'usine  de 
I.  de  Milly),  la  cucurbite  cylindrique  en  fonte  reçoit  6,000  litres 
rhaile  de  palme  préalablement  lavée  à  la  vapeur  dans  une 
inre,  reposée ,  soigneusement  décantée ,  puis  desséchée  par  un 
crpentin  à  retour  d'eau;  la  cucurbite  étant  chargée,  on  porte  la 
empérature  de  la  matière  grasse  à  290"*,  puis  on  y  injecte  par  un 
obe  terminé  en  pomme  d'arrosoir  de  la  vapeur  d'eau  préalable- 
nent  surchauffée  dans  un  serpentin  en  fonte  sous  une  voûte  en 
naçonnerie  à  la  température  de  290  à  315  [une  température 
moindre  ralentirait  beaucoup  la  distillation  et  une  température 
dus  haute  déterminerait  l'altération  de  la  glycérine,  la  formation 
le  l'acroléine,  etc.].  Le  dégagement  doit  être  tellement  ménagé 
pe  la  distillation  s'effectue  en  24  heures,  au  moins,  et  36  heures 
nplas. 

Dans  ces  conditions,  l'hydratation  des  acides  gras  et  de  la  gly- 
^e  continue  progressivement;  ces  produits,  par  cela  même, 
lus  en  liberté,  sont  entraînés  ensemble  dans  le  courant  de  vapeur; 
BD  se  condensant  ils  se  séparent  en  vertu  de  leur  densité  propre  : 
Itt  acides  gras  surnagent  incolores,  on  les  traite  suivant  les  pro- 
^dés  ci-dessus  décrits  de  lavage,  de  cristallisation,  de  pressage  à 
^id  et  à  chaud,  enfin  de  moulage  soit  seuls,  soit  mélangés  avec 
fis  matières  pressées  neutres  ou  acidifiées  que  nous  avons  indi- 
Ittées  précédemment. 

Quant  à  la  glycérine  que  Ton  a  soutirée  en  solution  aqueuse, 
K)  la  concentre  dans  une  cuve  chauffée  par  un  tube  en  plomb 
iontoumé  en  spirale  où  circule  la  vapeur  à  4  53  degrés  sous  la 
^ssion  de  5  atmosphères  et  se  terminant  par  un  retour  d'eau  ; 
orsque  sa  concentration  est  parvenue  au  terme  de  28  degrés  Baume 
>Dlui  fait  subir  une  dernière  épuration  en  Ja  distillant  dans  une 
^audiëre  en  fonte  chauffée  par  un  bain  d'air  à  550  degrés  Fah- 

WoD  aqueuse  exempte  de  chaux  qui  résulte  du  procédé  de  Mil^^,  et  la  traitant 
wnine  nooi  le  dirons  plus  loin. 
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furique,  elles  cristallisent  spontanément  à  la  température  ordi- 
naire. M.  Lemoine  a  constaté  dans  les  huiles  minérales  de  pétro- 
léum  des  proportions  variables  de  cette  substance  entre  10  et  30 
pour  100  *. 

J.  Perkins,  de  Manchester,  obthit  en  1853  une  patente  pour  la 
distillation  des  schistes  bitumineux,  et  des  matières  asphaltiqaes 
(à  l'exclusion  de  la  houille],  en  vue  d'obtenir  de  l'huile  à  lubrifier 
et  de  la  paraffine  :  après  la  cristallisation  et  pression  des  dernières 
parties  distillées,  il  traite  à  la  température  de  140®  F.  [60**  C]  les 
tourteaux  par  leur  volume  d'acide  sulfurique,  en  agitant  conti- 
nuellement durant  vingt-quatre  heures,  décantation,  lavage,  etc. 

Dans  une  patente  enregistrée  le  15  août  1861 ,  M.  Young  décrit 
un  procédé  de  traitement  par  la  vapeur  surchauffée,  méthodi- 
quement appliquée  dans  six  ou  sept  vases  pour  obtenir  per  dei» 
censura  et  par  distillation  les  produits  liquides,  vaporisés  ou  ga- 
zéiformes  [huiles  brutes  et  gaz)  des  substances  bitumineuses  [y 
compris  les  houilles  dites  bitumineuses]. 

Saponification^  à  Veau^  des  matières  grasses. 

MM.  Wright  et  Fouché  ont  réalisé  en  grand  cette  méthode 
de  saponification ,  la  plus  simple  de  toutes  évidemment , 
en  mettant  en  communication  deux  forts  cylindres,  ayant  Fun  et 
l'autre  0°*,80  de  diamètre  et  2  mètres  de  hauteur,  terminés  à 
chaque  bout  par  une  calotte  hémisphérique,  superposés  à  2  mè- 

1 .  Le  traitement  qui  a  le  mieux  réussi  à  M.  Lemoine  relativement  aux  huiles 
de  pétroléum  d*uue  densité  de  800  à  860®  qui  lui  semblent  dans  les  meilleures 
conditions  pour  l'éclairage,  et  dont  cet  habile  chimiste  a  bien  touIu  me  donner  la 
description,  s'effectue  de  la  manière  suivante  : 

On  brasse  fortement  1 000  kilog.  de  cette  huile  pendant  2  heures  en  y  ijontaot 
en  quatre  fois  100  kilog.  d'acide  sulfurique  concentré  ;  on  laisse  déposer  6  heorei 
au  moins,  puis  on  décante  Thulle  surnageante  que  Ton  agite  pendant  une  heure 
avec  50  kilog.  de  chaux  éteinte.  Après  un  repos  de  douze  heures  on  distille  et  Tob 
obtient  80  pour  100  d'huile  d'une  nuance  ambrée  très-propre  à  rédairagv. 
L'huile  lourde  restée  dans  l'alambic  est  traitée  par  15  à  20  centièmes  d'acide  sol- 
farique,  décantée,  saturée  par  la  chaux  et  soumise  à  la  distiUaUon.  Le  produit 
abandonné  dans  un  endroit  firaJs  se  prend  en  une  masse  cristalline  de  paraiBne  en 
lamelles  brillantes  faciles  à  recueillir,  presser  et  raiïlner  par  les  moyens  que  doqi 
avons  indiqués  plus  haut. 
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très  de  distance,  le  cylindre  supérieur  communiquant  par  le 
bas,  à  Faide  d'un  gros  tube  en  S  avec  le  bas  du  cylindre  infé- 
rieur et  par  le  haut  avec  le  haut  de  celui-ci,  au  moyen  d'un  tube 
semblable,  muni  d'ailleurs  de  soupapes  de  sûreté,  entonnoir  à 
robinet  d*emplissage ,  manomètre,  etc.,  etc.;  on  charge  facile- 
ment les  deux  cylindres  avec  4000  litres  d'eau  chaude  et  500  kil. 
de  suif  fondu.  Chauffant  alors  le  cylindre  inférieur  à  l'aide  d'un 
foyer  au-dessous  et  des  cameaux  dans  la  maçonnerie  qui  l'en- 
toure, la  température  s'élève  et  s'équilibre  par  la  circulation 
continuelle  entre  les  deux  cylindres.  Lorsque  la  température  est 
arrivée  entre  495  et  200^,  à  la  pression  correspondante  [entre  15 
atmosphères  et  15,4]  on  soutient  à  ce  terme  pendant  10  heures, 
au  bout  de  ce  temps  l'hydratation  des  acides  gras  et  de  la  glycérine 
est  à  très-peu  près  complète,  du  moins  une  expérience  faite  par 
N.  Cloetz  dans  le  laboratoire  et  sous  la  direction  de  M.  Che- 
vreul,  a  produit  la  saponification  des  97  centièmes  du  suif  \  Les 
inventeurs  ont  mis  ce  système  en  pratique  industrielle,  mais  in- 
certaine, dans  plusieurs  usines,  aux  États-Unis,  en  Allemagne,  et 
dernièrement  en  Angleterre.  Chez  nous  il  a  échoué  tout  d'abord 
dans  son  application  en  grand,  par  suite  de  l'extrême  difficulté 
d'éviter  les  fuites,  sous  une  aussi  forte  pression  à  une  telle  tem- 
pérature et  de  se  soustraire  aux  dangers  imminents  d'incendie. 
Les  renseignements  que  j'ai  recueillis  à  Londres,  près  de  plusieurs 
exposants  des  différents  pays,  indiquent  que  les  mêmes  dangers, 
après  avoir  donné  lieu  à  de  graves  accidents,  ont  déterminé  l'a- 
bandon de  ce  système;  il  est  probable  qu'il  en  aura  été  de  même 
en  Amérique,  malgré  les  avantages  que  théoriquement  on  pouvait 
ôtre  en  droit  d'en  attendre.  Par  ce  motif,  nous  croyons  devoir 
nous  abstenir  d'entrer  dans  de  plus  amples  détails  à  son  égard. 

Saponification  et  distillation  simultanées  par  la  vapeur  d'eau. 

C'est  encore  là  une  méthode  sur  laquelle  les  avis  étaient  parta- 
gés et  dont  l'utilité  pratique  semblait  au  moins  douteuse,  sur 
laquelle  la  grande  Exposition  m'a  fourni  l'heureuse  occasion  de 

1*  Peut'êlre  les  3  cenUèmeB  de  maUëre  grasse  neutre  venaient-ils  d'une  re- 
composition qn'il  serait  possible  d'éviter  ou  de  détruire  en  éliminant,  une  fois  au 
inoins  pendant  le  cours  de  l'opération,  la  solution  de  glycérine  (après  un  moment 
^^  repos),  pidg  la  remplaçant  par  de  l'eau  pure. 
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couler  la  paraffine  autour  de  la  bougie  ;  celle-ci  est  sujette  à  se 
courber  dans  les  salons  où  Tair  est  parfois  échauffé  au-dessos 
de  la  température  habituelle  et  d'autant  plus  que  la  fusibilité  de 
la  matière  (variable  ordinairement  entre  48  et  53®)  est  plus  grande; 
lorsque  la  matière  est  trop  fusible,  une  partie  .reste  liquide  à  la 
base  de  la  mèche  ;  ce  qu'il  y  a  de  mieux  à  faire  pour  éviter  ces 
inconvénients ,  c'est  de  n'employer,  la  paraffine  isolément  que 
lorsqu'elle  est  fusible  au-dessus  de  50°  ',  et  mieux  encore  de 
l'associer,  quel  que  soit  son  degré  de  fusion,  avec  quatre,  cinq 
ou  ^x  fois  son  poids  d'acide  stéarique,  on  peut  obtenir  ainsi 
plus  de  lumière  et  de  durée  ;  telle  est  effectivement  la  méthode 
que  Ton  a  adop'tée  en  Belgique,  en  Angleterre,  et  qui  commence 
à  se  propager  en  France  :  peut-être  obtiendrait-on  encore  de  bons 
résultats  dans  cette  voie  en  associant  à  la  paraffine  une  autre 
substance  moins  fusible  qui  diminuerait  sa  liquidité. 

n  est  digne  de  remarque  qu'en  4839  déjà,  Selligue  avait  pré- 
senté à  l'Exposition,  des  bougies  de  paraffine  associée  à  0,30 
d'acide  stéarique.  Dès  lors,  il  espérait  pouvoir  livrer  la  paraffiae 
au  prix  de  2  fr.  le  kilogr.,  espérance  bien  longtemps  et  forcément 
ajournée  qui  maintenant  se  réalise;  mais  à  cette  époque  W  jpr;, 
avec  raison,  ne  jugeant  pas  encore  les  résultats  acquis.^  une 
industrie  stable,  accorda  seulement  une  mention  l^onorable  à 
l'auteur,  lui  réservant  ses  droits  ultérieurs  aux  premières  récopi- 
penses  pour  ses  ingénieux  travaux  *. 

Nous  avons  indiqué,  p.  43,  les  produits  successifs  obtenus  oliei 
MM.  Gogniet  et  Maréchal  de  la  distillation  en^rand  des  huiles 
minérales  d'Amérique.  Parmi  ces  produits,  Tun  des  plus  légers, 
désigné  sous  le  nom  dHéther  depétroléum  a  une  densité  de  0,640; 
supposant  que  ce  liquide  n'était  pas  homogène,  j'ai  essayé  de  le 

1 .  La  paraffine  brute  du  lignite  du  Cliili,  extraite  par  M.  Gogniet,  éparéedm 
mon  laboratoire  par  deux  cristallisaUons  dans  le  carbure  d'hydrogène  à  720,  deox 
pressions,  ftision  avec  charbon,  dos 0,01  et  flltration,  ayait  un  point  de  ftision  (prii 
comme  dans  toutes  ces  déterminations  dans  la  parUe  liquide  lorsque  la  solidifica- 
tion est  presque  complète)  de  55^»  Ep  di^^tillant^  à  moitié  .cette  parafQiie,  te  point 
de  fusion  s'est  élevé  à  56,1  dans  la  po|:tioi\  restée  dans  la  oonmo  etiS'est  abaïaé 
à  51^,8  dans  là  portion  distillée. 

2.  Ce  fut  en  1834  que  Selligue  fonda  l'industrie  de  la  dlsUUation  desschiftesel 
de  la  rectiflcaUon  fîractionnée  des  hydrocarbures.  {Kapport  du  jury  général  sv  Us 
produits  de  V industrie  française  pour  V exposition  de  1839.  Il^'  Tolume,  p.  487.) 


0,626 

Point  d'ébuUition.  24 

0,628 

—               26 

0,629 

—               28 

0,631 

—               29 

0,635 

—               31 

0,640 

-               34 

0,658 

—               45 

0,682 

—               66 

0.714 

-               84* 
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soumettre  au  bain-marie,  à  une  nouvelle  distillation  attentive- 
ment fractionnée  par  dixièmes  du  volume  total.  Voici  les  résultats 
de  cette  opération  : 

1  Produit.     Densité  (à-^  18°)  =0,626 

2  —  '  — 

3  —   •  — 

4  —  — 

5  —  — 

6  —  — 

8  —  — 

9  —  — 

« 

La  densité  et  le  point  d*ébullition  diffèrent  notablement  comme 
OD  le  voit  dans  ces  produits  ;  si  Ton  admet,  ce  qui  ne  saurait  pa- 
raître douteux,  que  chacun  d'eux  est  complexe  encore,  qu'il  en 
est  de  môme  du  résidu  ainsi  que  des  autres  produits  de  l'opéra- 
tion fractionnée  chez  MM.  Cogniet  et  Maréchal,  qu'en  outre, 
comme  je Tai  démontré  plus  haut,  les  huiles  très-lourdes,  résidu 
des  distillations  fractionnées  soumises  elles-mêmes  à  la  distilla- 
tion, produisent  simultanément  plusieurs  variétés  isomériques  de 
paraffine  douées  de  fusibilités  différentes  et  qu'elles  peuvent  en- 
gendrer de  nouveau  des  carbures  d'hydrogène  liquides  affectant 
des  points  variés  d'ébullition,  on  pourra  se  faire  une  idée  de  la 
diversité  très-grande  des  compos'és  volatils  contenus  dans  les  hui- 
les dites  de  pétroléum.  Celles-ci,  en  outre,  offrent  entre  elles  de 
notables  différences  :  les  unes  sont  très-fluides,  d'autres  plus  ou 
moms  épaisses  ou  visqueuses,  quelques-unes  ont  une  odeur  infecte 
que  les  premiers  produits  distillés  entraînent,  d'autres  encore  sont 
relativement  peu  odorantes  ;  quelques-unes  sont  abondantes  en 
paraffine,  au  point  qu'après  un  simple  traitement  par  l'acide  sul- 

1.  Les  deux  derniers  liquides  distillés  contenaient  probablement  le  carbure 
d'iiydrogène  bien  défini  bouiUant  à  68<^,  ayant  à  -)--  ^  ^^  "une  densité  de  669  et  dont 
i*  vapeur  pèse  3,050;  étudié  dernièrement  par  MM.  Pelouze  et  Cabours,  il  pro- 
Tenait  d*une  des  huiles  naturelles  dites  pétroléum  d'Amérique. 

Quant  aux  huiles  plus  légères  de  la  distlllaiion  fractionnée  indiquées  ci-dessus, 
dles  renferment  peut-être  quelques-uns  des  carbures  bouillant  à  des  températures 
liasses  et  bien  définis  dont  MM.  Pelouze  et  Cabours  ont  commencé  l'étude.  (Voyez 
les  Comptes  rendue  de  l'Académie  des  sciences,  séance  du  25  juin  1862.) 
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renheit  (287%8]  sous  Tinfluence  d'un  courant  de  vapeur  sur- 
chauffée à  la  même  température  ;  dans  ces  conditions  bien  méitt- 
gées  et  en  condensant  le  produit  à  Taide  d'un  réfrigérant  à  air, 
semblable  à  celui  qui  est  décrit  plus  loin,  p.  397,  on  obtient  dans 
les  premiers  récipients  la  glycérine  sirupeuse,  incolore,  firanebe- 
ment  sucrée,  tellement  concentrée  qu'elle  ne  renferme  pas  pins 
de  iâ  centièmes  d'eau  ;  sa  densité  est  alors  de  4280  pour  la  tem-  \ 
pérature  de  1 5  degrés  (M.  Wilson  a  pu  la  concentrer  par  l'évapo- 1 
ration  au  point  de  renfermer  0,95  à  0,98  de  glycérine  anhydre];  ! 
les  récipients  qui  suivent  recueillent  les  vapeurs  plus  aqueas» 
qui  ont  échappé  à  la  condensation  dans  les  premiers  tubes  eo 
siphon  formant  le  réfrigérant  à  air;  ces  solutions,  étendues,  de 
glycérine  sont  réunies  aux  produits  de  la  saponification  directe 
pour  être  ramenées  dans  la  cuve  évaporatoire  au  degré  convena- 
ble de  concentration. 

La  glycérine  est  livrable  en  cet  état  pour  ses  nombreux  usages 
médicaux  et  pour  la  préparation  de  divers  cosmétiques,  parfai- 
tement exempte  de  composés  plombiques  ou  calcaires,  plus  pure 
en  un  mot  qu'on  n'avait  pu  économiquement  l'obtenir  en  grand 
par  tout  autre  procédé. 

Propriétés  et  applications  de  la  glycérine. 

C'est  principalement  en  raison  de  ses  propriétés  hygroscopiqu^ 
et  antiseptiques  et  aussi  parce  qu^elIe  intercepte  facilementle  con* 
tact  de  l'air,  que  la  glycérine  offre  une  utilité  réelle,  signalée 
par  MM.  Warren-Delarue,  Cap  et  Garot,  Demarquay,  Bazin, 
Cazenave,  etc.,  dans  diverses  affections  cutanées  et  pour  impré- 
gner la  charpie  dans  le  pansement  des  plaies;  non-seulement  on 
en  fait  un  fréquent  usage  pour  ces  applications  dans  les  hôpitaux 
et  généralement  dans  la  pratique  médicale  en  France  et  en  Angle- 
terre, mais  encore  et  surtout  dans  ce  dernier  pays,  on  s'en  sert 
pour  une  foule  de  préparations  de  la  parfumerie.  A  cet  égard  les 
choses  y  sont  poussées  trop  loin  sans  doute:  il  est  très-probable, 
par  exemple,  que  dans  son  mélange  avec  l'eau  que  renferment 
les  savons  de  toilette,  les  effets  de  la  glycérine  sont  loin  de  ré- 
pondre aux  promesses  inscrites  sur  les  étiquettes  ;  si  du  moins, 
dans  la  plupart  des  occasions  de  ce  genre,  son  utilité  est  contes- 
table, du  moins  ne  peut-elle  être  nuisible. 
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Un  mélange  d*eaa  et  de  glycérine  à  parties  égales  marquant  1 6<» 
L  Faréomëtre  BauméS  ne  se  congèle  qu'à  25<»  au-dessous  de  zéro  : 
le  là  plusieurs  applications  utiles,  par  exemple  pour  les  cuves 
les  petits  gazomètres  et  les  compteurs  à  eau,  pour  faire  flotter  les 
K>ussoles  ou  compas  marins.  Comme  excipient  de  diverses  sub- 
tances  médicamenteuses^  elle  offre  Tavantage  d'en  pouvoir  dis- 
toudre  un  grand  nombre,  d'entretenir  une  humidité  favorable, 
rètre  facilement  enlevée  par  des  lavages  et  de  ne  pas  rancir 
»omme  les  matières  grasses.  Les  corps  gras,  les  essences  et  les 
arbures  d'hydrogène  sont. insolubles  dans  la  glycérine,  tandis 
pie  la  créosote  s'y  dissout  facilement.  Les  mélanges  de  gélatine 
lydratée  avec  la  glycérine  conservent  à  l'air  leur  souplesse  et 
le  sont  pas  sujets  aux  fermentations  qu'occasionne  la  mélasse  ; 
(Hi  emploie  aussi  la  glycérine  pour  conserver  les  pièces  ana- 
tomiques. 

Une  des  applications  les  plus  importantes  de  la  glycérine  a  été 
aite  en  France  par  H.  Mandet,  pharmacien  à  Tarrare,  en  vue 
l'assainir  les  opérations  du  tissage  :  la  récompense  que  cet  inven- 
teur avait  doublement  méritée  par  le  succès  de  ses  efforts  et  en 
d)andonnant  cette  invention  au  domaine  public,  récompense  qu'il 
obtint  de  l'Académie  des  sciences  sur  la  fondation  Montyon, 
contribua  certainement  à  mettre  en  évidence  le  nouveau  procédé  et 
il  faciliter  sa  propagation.  C'est  encore  sur  la  propriété  hygrosco- 
pique  de  la  glycérine  que  se  fonde  son  utilité  dans  ce  cas  :  on  avait, 
à  la  vérité,  songé  depuis  longtemps  à  entretenir  sur  les  fils  des 
chaînes  des  tissus  l'humidité  utile  pour  conserver  leur  souplesse, 

1.  La  proporlion  de  glycériae  pure  dans  une  solution  à  12,  9,  6  et  3°  Baume 
Kul  être  indiquée  par  une  formule  empyrique  :  en  multipliant  le  degré  aréomé- 
rique  par  3  et  ajoutaut  ^  du  nombre  qui  indique  ce  degré,  ainsi  : 

A  120  X  3  4-  ^  I&  solution  en  contient 40  p.  100 

9*>X  3  +  3  —  , 30 

G*»  X  3  -f  «^  —  20 

3«X  3  +  I  —  10 

iomme  Teau,  la  gjycérine  dissout  les  sels  des  alcalis  organiques,  elle  peut  même 
ktssoudre  leurs  bases,  elle  dissout  le  tanin,  elle  Terme  un  empois  avec  Tamldon; 
*aloool  et  un  grand  nombre  de  teintures  alcooliques  sont  solubles  dans  la  gly» 
iirine,  (Voy.  la  thèse  de  M.  E.  Surun,  présentée  à  TËcole  supérieure  de  pharma- 
^e  de  Paris  et  publiée  en  1802.) 

m.  25 
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en  les  imprégnant  d'uti  encollage  amylacé  ou  parement  qui  coi 
tint  une  matière  capable  d'attirer  l'humidité  de  Tair  ambiant  et  < 
la  fixer  sur  les  flls;  pour  atteindre  le  même  but,  on  ayait  esst; 
l'emploi  des  sels  déliquescents  (chlorure  de  calcium,  de  magn 
sium),  quelques  matières  sucrées,  la  mélasse,  le  miel,  certal 
€xtf\nts  végétaux  ;  mais  les  altérations  qu'éprouvent  les  fils  de  I 
part  des  substances  salines,  la  fermentation  que  les  matières  si 
crées  subissent  spontanément,  y  avaient  fait  renoncer;  la  gijei 
rine  ne  présente  aucun  de  ces  inconvénients,  aussi  Tusage  Al 
est-il  propagé  de  Tarrare  et  de  Lyon,  où  M.  Mandèt  l'a  établie,^ 
Alsace  et  en  Normandie,  où  l'intervention  active  deM.  Freppélool 
tri bua  beaucoup  à  la  faire  bien  apprécier,  et  à  déterminer  aiosil 
suppression  du  travail  dans  les  caves,  qui  était  une  cause  des  plÉ 
graves  d'insalubrité  pour  les  ouvriers  tisserands.  Voici  la  fonM 
publiée  par  M.  Mandet,  en  1844,  pour  l'encollage  ou  le  pêeftmtt 
salubre  de  la  mousseline  :  deitrine  blanche  500  gi'.,  glycérine  à  fl 
4300gr.,sulfated'alumine100gr.,eanderivièr63000gr.,ilobtid 
ainsi  4  800  grammes  d'un  liquide  mucilagineux ,  dont  459  gt 
mélangés  avec  une  solution  de  S50  (çr.  de  gélatine  dans  S  lîM 
d'eau  bouillaiite,  suffisent  à  l'encollage  de  400  mètres  de  fiM. 

Quelques  années  plus  tard,  en  4857,  M.  Freppel  indiqMiih 
préparation  suivante,  employée  avec  succès  en  Alsace,  en  Brett* 
gne,  dans  les  départements  de  la  Seine-Inférieure,  du  Nord  etdfll 
quelques  pays  étrangers  :  en  Allemagne,  et  en  Suisse  flâHi^ 
ment;  glycérine  à22"  telle  qu'on  peut  l'obtenir  chez  H.  délliUfl 
4000  gr.,  eau  420  litres,  gélatfaie  5  à  40gr.  (gonflée  dans  reflj 
froide,  puis  dissoute  par  l'eau  bouillante),  fécule  40  kil.  ^rédiiili| 
en  empois  puis  délayée  dans  toute  la  masse],  et  sulfate  de  roM 
1 00  gr.  ;  cette  préparation  se  conserve  plus  de  cinq  jours  saK 
se  couvrir  de  moisissures,  on  s'en  sert  pour  l'apprêt  des  chalMl 
en  fils  de  lin>  de  chanvre,  de  coton^  etc.,  et  elle  permet  le  tnviil 
dans  des  ateliers  chauffés  à  22^  seulement,  au  lieu  qu'où  soi 
obligé  de  porter  leur  température  à  30°  comme  autrefois'. 

1 .  n  esl  facile  d'é^ufer  celte  glycéiloe  à  Tàide  d'une  clariflcatioB 
de  la  Ûllralion  à  chaud  sur  le  noir  aofmàl  en  grains,  qui  la  décolore  preMi«i 
plélemeul. 

2.  Voyez  le  rapport  de  M.  Gustave  DolfUs,  Bulletin  die  la  Société  industriels^ 
Mulhouse,  no  i4G,  anuée  1850. 
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Saponification  sulfuriqi  e  perfectionnée.  Distillation 

des  acides  gras. 

En  décrivant  cette  industrie ,  nous  nous  proposons  surtout 
Indiquer  son  état  actuel  avec  ses  perfectionnements  nouveaux. 
lExposition  internationale  nous  a  permis  de  constater  que  tous 
18  auteurs  de  ces  derniers  perfectionnements  sont  des  manufac- 
niers  français.  Dans  tous  les  cas,  la  théorie  des  opérations  repose 
Mqonrssur  la  formation  des  acides  sulfogras  et  snlfoglycérique; 
Dis  sur  la  décomposition  de  ces  acides  doubles  par  l'eau  bouil- 
■le,  qai  détermine  la  mise  en  liberté  des  acides  gras  et  de  la 
Ijcérine  hydratée.  Mais  lorsqu'on  suit  l'ancien  mode  d'opérer, 
ortaioes  altérations  plus  ou  moins  profondes  amoindrissent  les 
liantités  des  produits.  C'est  à  combattre  les  causes  de  ces  dé- 
erditions  que  se  sont  attachés  plusieurs  inventeurs  dans  les 
Héreots  systèmes  que  nous  allons  décrire. 

Jusqu'à  ces  derniers  temps,  on  employait  pour  100  de  matière 
tassé  (huile  de  palme,  graisse  d'os,  graisse  verte,  suifs  de  bœufs 
IdemontODs,  etc.]  9 à  15  d'acide  sulfurique  concentré,  versé, 
endni  sifx  à  sept  heures,  en  un  mince  filet  dans  la  matière 
lasse  ;  oetleHsi,  préalablement  lavée  et  séchée,  mise  dans  une 
iNuidière  ou  une  cuve  doublée  de  plomb,  était  chauffée  de  1 4  0  & 
^t* par  un  tube  à  retour  d'eau.  L'opération,  pendant  laquelle  on 
VMsans  cesse* le  mélange,  durait  quinze  à  dix-huit  heures,  et 
Mpgeait  cèntinurtlemeut  de  l'acide  sulfureux  et  des  vapeurs  d'a- 
roMw  provenant  de  l'altéfatiou  delà  glycérine  ;  un  dépôt  brun, 
ptis,  goodronmeux,  restait  au  fond  du  vase  après  le  repos  et  la 
IfeantatioB.  Ce  dépôt,  représentant  environ  15  centièmes  du  poids 
^  la  motîèîB  grasde,  entraînait  près  de  \  cinquième  de  son  poids 
^icides  gràs  totalement  perdus  pour  le  fabricant,  jusqu'à  l'épo- 
ve  où  M.  Deiss  parvfaii  à  extraire  ces  matières  grasses  au  moyen 
*  sirifurede  carbone  (Voir  plus  haut,  p.  335]  ;  en  y  joignant  la 
«rte  de  6  à  8  p.  100,  occasionnée  par  le  résidu  gotrdronneux  de 
Kdistillatton,  on  calculait  que  400  d'huile  de  palme  éfmféé  don*- 
■icÉt  78  et  au  plus  82  d'acide  gras  distillé.  Tel  était  èftcote  le 
ésultat  ordinaire  au  moment  de  l'Exposition  dans  deux  ou  trois 
Atnea  chez  nous  et  dans  la  plupart  des  usines  en  Angleterre,  tandis 
^  tesafltres  mannfaclorîers  en  France  obtenaient  et  obtiennent 
t»core  99  à  94  d'acide  gras  distiflé  p.  100  d'huile  de  palme,  tooM 
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en  évitant  les  inconvénients  graves  da  long  dégagement  d'aeî& 
sulfureux  et  d^acroléine.  Voici  en  quelques  mots  l'historique  de 
cette  innovation  :  M.  Knab  prit,  en  4854,  un  brevet  dansleqod 
il  dit  que ,  se  basant  sur  une  ancienne  expérience  de  laboratoire 
faite  par  Braconnot,  il  est  parvenu  à  rendre  en  grand  la  réactîoB 
de  r acide  sulfurique  instantanée,  c'est-à-dire  que  la  durée  de  cha- 
que opération  fractionnée  se  trouve  réduite  à  une  minute  au  plu, 
et  que  dans  vingt  opérations  successives ,  on  saponifie  complè- 
tement 4,000  kilog.  de  matière  grasse  en  une  demi-heure,  aaliea 
d'y  consacrer  quinze  à  dix-huit  heures.  La  disposition  spécide 
consistait  à  maintenir  dans  un  réservoir  500  kilog.  d'acide sqUh 
rique  ù  la  température  de  I^O»,  et  dans  un  autre  réservoir,  m 
même  niveau,  à  la  température  de  80<*,  1,000  kilog.  d'huile  da 
palme  [ou  une  autre  matière  grasse)  préalablement  épurée  cl 
desséchée. 

Chacun  de  ces  réservoirs ,  muni  d'un  robinet,  versait  à  voloott 
son  liquide  dans  deux  récipients  à  bascule  servant  de  mesure  : 
le  premier,  25  kilog.  d'acide  sulfurique;  le  deuxième,  50  kilog. 
de  la  matière  grasse.  On  faisait  aussitôt  basculer  les  deux  réei- 
pients,  afin  de  mélanger  subitement  ensemble  les  deux  Uqaidea 
dans  un  troisième  récipient,  établi,  également  à  bascule  à  20  oi 
25  cent,  plus  bas,  ayant  une  capacité  à  peu  près  double  du  voloiv 
du  mélange  total  ;  dans  ce  vase  intermédiaire,  on  agitait  avec  un 
spatule  en  bois  ;  lorsque  la  réaction  vive  produisait  une  tuméfodifli 
notable,  on  faisait  basculer  ce  récipient  commun ,  et  le  liqoidi 
tombait  dans  un  grand  bassin  doublé  de  plomb,  contenant  envirat 
800  litres  d'eau  préalablement  chauffée  à  400»,  et  dont  la  tem- 
pérature était  entretenue  par  une  injection  de  vapeur.  Cék 
méthode,  réalisée  dans  une  grande  usine,  donna  les  résalbilt 
annoncés  ;  mais  la  dose  d'acide  parut  trop  considérable,  et  Imi 
qu'on  pût  l'utiliser  ensuite  pour  la  décomposition  du  savon  cal- 
caire, on  parvint,  chez  MM.  Bouillon,  Lagrange,  Trinquasse 
et  Ci%  à  rendre  la  nouvelle  saponification  plus  économiqae 
en  réduisant  la  dose  d'acide  sulfurique  des  0,4,  c'est-à-dire  es 
employant,  dans  les  mêmes  conditions  d'ailleurs,  30  d*acideai 
lieu  de  50  p.  100  de  la  matière  grasse. 

MM.  Petit  parvinrent  bientôt  à  obtenir  plus  économiquemeot 
encore  un  résultat  aussi  bon ,  en  supprimant  tout  l'appareil  àes 
trois  vases  à  bascule  et  le  chauffage  de  l'acide  ;  substituant,  e> 
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m  mot,  une  opération  faite  d'un  seul  coup  aux  opérations  frac- 
ionnées. 

J*ai  pu  suivre  et  comparer  entre  eux  les  deux  systèmeseroployés 
lans  des  conditions  semblables ,  opérant  sur  la  même  matière 
iremière ,  cbez  ces  habiles  manufacturiers ,  qui  d'ailleurs  utili- 
ent  Texcès  d'acide  sulfurique  pour  la  décomposition  du  savon 
adcaire  obtenu  dans  leur  usine  par  la  méthode  usuelle  de  sapo- 
lîfication  à  l'air  libre.  Voici  comment  les  résultats  de  la  dernière 
Bodifîcation  furent  vérifiés.  Sur  le  même  approvisionnement 
rhuile  de  palme  lavée  et  desséchée  d'avance  pour  les  trois  essais 
iomparatifs,  fusible  en  cet  état  à  -|-36''  G,  on  pesa  500  kilog.,  qui 
DreDt  élevés  à  l'aide  d'une  pompe  dans  un  réservoir  chauffé  par  un 
ierpentin  en  spirale  à  retour  d'eau.  La  température  étant  portée  à 
■f-SOo,  on  laissa  écouler  toute  la  matière  grasse  dans  une  cuve  dou- 
Wée  de  plomb,  où  l'on  fit  aussitôt  arriver  450  kilog.  d'acide  sul- 
brique  concentré  froid  (c'est-à-dire  à  1 6**,  température  de  l'atelier)  ; 
ID  ouvrier  mélangea  fortement  ces  deux  liquides  de  densités  très- 
fifférentes  (:  :  900  :  4845),  à  l'aide  d'un  agitateur  à  bascule,  sem- 
blable à  une  grande  batte  à  beurre  ;  au  bout  de  deux  minutes^  une 
issez  vive  réaction  se  manifestant  par  une  tuméfaction  notable,  on 
ijoota  300  litres  d'eau  froide,  en  agitant  vivement  pendant  une 
ifiinute;  il  se  dégagea  du  gaz  acide  sulfureux  ;  on  porta,  par  l'in- 
Production  de  la  vapeur  dans  un  serpentin  au  fond  de  la  cuve,  la 
température  à  rébuUition,  qui  fut  soutenue  durant  cinq  minu- 
tes; puis  on  laissa  déposer  pendant  une  heure.  Le  liquide 
wide,  précipité  au  fond  de  la  cuve,  fut  alors  soutiré  ;  il  marquait 
*5<»  à  l'aréomètre,  on  y  ajouta  300  litres  d'eau;  on  porta  la 
température  à  l'ébullition  ,  que  l'on  soutint  pendant  une  demi- 
wure  à  l'aide  du  serpentin  clos  ;  les  liquides  étant  ensuite 
wissés  en  repos  une  demi-heure,  on  soutira  la  solution  aqueuse, 
puis  on  fit  dessécher  le  liquide  gras  en  portant  (par  le  serpentin 
«  retour  d'eau)  la  température  à  1 20®,  et  la  maintenant  à  ce  terme 
jusqu'à  cessation  de  dégagement  de  vapeur  aqueuse,  ce  qui  dura 
une  heure  et  demie.  Le  produit  était  alors  prêt  à  être  distillé, 
1  acidification  et  le  lavage  avaient  élevé  son  point  de  fusion  à  44o, 
comme  en  opérant  avec  l'appareil  Knab.  La  distillation  fut  alors 
effectuée  {dans  un  alambic  analogue  à  celui  que  nous  décrivons 
plus  loin)  à  l'aide  de  la  vapeur  surchauffée,  et  donna  sensible- 
Dient  les  mêmes  produits  dans  les  deux  cas. 
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Nous  indiquerons  ici  les  résultats  qui  furent  obtenus  dans  h 
dernière  opération  ci-dessus  décrite,  et  qui  est  évidemm^ilh 
plus  économique  des  deux. 

Les  produits  fractionnés  sur  de  petits  échantillons,  dedeui  ai 
deux  heures,  présentèrent  graduelleme-nt  les  points  de  fuskn 
[ou  mieux  les  températures  de  solidification  suivîtes)  :  52',5(h  ^ 
50%  460,  40»,  34»  et  23%  la  masse  totale  du  produit  distillé  oSril 
un  degré  moyen  de  fusibilité  (ou  de  solidification]  de  44*,d.  (k 
avait  poussé  l'opération  jusques  à  cessation  de  dégagement  des 
vapeurs  d'acides  gras,  il  ne  resta  dans  la  cucurbite  que  &^ 
de  matière  goudronneuse  qui  se  solidifia  par  le  refroidisse! 
L'ensemble  des  acides  gras  distillés  pesait  467^,5  et, 
on  avait  employé  500  kil.  d'huile  de  palme  sèche,  le  produHaÉ 
repri'sentaît,  pour  400,  93,5  au  lieu  des  78  à  82  obtenus pr 
l'ancien  procédé;  il  n'est  pas  probable  qu'on  puisse  arriver  à  dei 
rés«bltats  plus  avantageux  ^  M.  de  Milly  a  modifié  ce  mode  d'o- 
pérer afin  de  le  rendre  moins  dispendieux  encore  de  main- 
d'œuvre.  Nous  allons  le  décrire]  en  l'accompagnant  des  figures 
représentant  les  appareils  que  M.  de  Miliy  a  bien  voula  nom 
permettre  de  faire  lever  dans  sa  grande  et  beUe  usine  oh  ibiio- 
tionnent  8  presses  à  chaud  et  qui  livre  par  jour  \  0,000  paqoeU 
de  bougies  pesant  4850  kil. 

Appareils  et  procédés  de  M.  de  Milly  pour  la  préparation  des  aciàet 
gras  par  saponification  sulfuriquey  et  distillation. 

La  figure  ci-dessous  représente  les  dispositions  de  l'appaml 
destiné  à  effectuer  la  saponification  sulfurique. 
Une  grande  cuve  A  en  bois,  doublée  de  plomb,  est  munie  d*UD 

1.  M.  de  Milly  l'avait  espéré  cepeudaut,  d'après  les  termes  dun  brevet  d'in- 
vention qui  lui  fut  conioiuniqué  :  il  s'agissait  d'effectuer  la  Baponification  a>er 
l'acide  sulfurique  étendu,  en  prolongeant  24  à  48  heures  la  durée  de  la  réartiv 
spéciale  :  on  espérait  ainsi  parvenir  à  obtenir,  après  de  simples  la^'ages  et  s» 
distillation,  h  préparer  des  acides  gras  que  la  pression  à  firotd,  puis  à  chaud,  éçÊ- 
Ferait  sufflsamment  ;  il  n'en  fut  pas  ainsi  en  grand  du  moins,  toujours  fl  se  pro- 
duisait une  matière  brune  que  la  cristalUsalioii  et  les  4eu  j^nsalons  ne  poovaitfi 
éliminer.  Après  un  grand  nombre  de  tentaiivos  iofr^etuaiwes  et  des  àéfmumtm' 
sid<^rables,  on  dut  y  renoncer. 
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luvercle  portant  un  gros  tube  de  dégagement  F  qui  conduit  les 
tpeurs  et  les  gaz  dégagés  pendant  l'opératioD  vers  un  large 


ng.  s. 

•rneui  G  aboutissant  ii  la  grande  cbeminée  S  douée  d'uu  bon 
ngs. 

C'Mt  dans  la  cuve  A  que  se  réunissent  les  substances  entre 
aqudles  les  réactions  se  paiBWt;  un  tube  B  muni  d'un  robinet 
K'  amène  dans  une  large  cuvette  en  plomb  que  termine  un  cani- 
nauDD'la  matière  grasse;  unioidRie  teups  que  celle-ci  s'écoule 
[d'an  réservoir  supérieur  ou  ells  a  été  élevée  par  une  pompe  et 
empiétement  dessécbée  au  moyen  du  tube  h.  retour  d'eau  qui 
l'a  cliauffée  ù  1 50*  environ  et  l'a  ensuite  entreteoue  à  la  tempéra- 
lOfBde  80'  c.)  par  le  robinet  B',  iin  autre  robinet  adapté  à  la 
MitecifVe  C  (doublée  de  plomb  et  contenant  300  kil.  d'acide 
itirurique  pour  3000  kilog.  d'buil«  de  palme  à  traiter  '],  convena- 
''i^iaeat  ouvert,  fait  arriver  surle  ipéme  point  de  la  cuvette  l'acide 
Bouceulré.  Aûn  de  mieux  effectuer  le  mélaoge  iutime  entre  l'acide 
**  la  matière  grasse,  celle-ci  se  trouve  projetée  avec  upe  vibtsse 
dëpeK^i8ote  de  la  hauteur  du  réservoir  qui  aliotjente  cette  projec- 
lùii  par  le  tube  fi  B'  ;  d'ailleurs  les  deux  robinets  sont  réglés  at- 
tentivement de  façon  h  ce  que  le  rapport  entre  l'acide  et  le  corps 

I.  L'id4e  niUurique  e>l  moaiÈ  duu  ce  réservoir  bu  mnjeu  il'ua  m«Dle-Jiu 
iBUrItuRmtDt  doublé  en  plomb. 
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gras  se  maintienne  comme  45  du  4  «i*  à  400  du  S*.  Un  mélan^ 
plus  intime  se  complète  spontanément  à  mesure  que  les  deox 
liquides  réunis  s'écoulent,  car  ils  arrivent  ensemble  à  rextrémité 
D'  du  caniveau  dans  un  entonnoir  en  plomb  dont  la  douille  I 
se  prolonge  jusqu'au  fond  d'une  sorte  de  grande  éprouvette  éga- 
lement en  plomb.  Le  mélange  liquide,  sortant  par  le  bout  édua* 
cré  de  la  douille,  remonte  dans  l'éprouvette  et  s* écoule,  à  la  partk 
supérieure ,  par  un  trop-plein  ou  déversoir  qui  le  fait  tomber 
dans  la  cuve  A^;  dans  cette  chute,  aussi  bien  que  pendant  le 
double  courant  :  de  haut  en  bas  dans  l'entonnoir  et  sa  douille^ 
puis  de  bas  en  haut  dans  l'éprouvette,  il  se  produit  sans  aacoiic 
peine  et  sans  main-d'œuvre,  une  continuelle  et  énergique  agili- 
tion  qui  favorise  les  réactions  entre  ces  matières  de  densités  i 
différentes,  formant  ainsi  les  acides  sulfoglycérique  et  sulfih 
gras. 

Dès  que  les  2000  kilog.  d'huile  de  palme  et  les  300  kilo|. 
d'acide  ont  été  versés  graduellement  ainsi  sur  les  800  litres; 
d'eau  chaude  préalablement  introduits  dans  la  cuve,  on  élève 
la  température  de  la  masse  à  4  00  degrés  par  une  injedioo  de 
vapeur  (dans  le  tube  en  plomb  disposé  en  spirale  au  fond  de 
la  cuve),  qui  vient  à  point  terminer  les  réactions,  en  décom{K)- 
sant  les  acides  doubles,  dissolvant  la  glycérine  et  faisant  sv* 
nager  les  acides  gras  hydratés;  pendant  cette  réaction,  il  se 
dégage  un  assez  grand  volume  d'acide  sulfureux  [proveiiaot 
d'une  action  partielle  de  l'acide  sulfurique  sur  la  glycénoej, , 
ce  gaz  trouve  une  facile  issue  par  le  large  tube  F  recourbé  en 
siphon  qui  le  dirige  dans  le  carneau  souterrain  G,  et  par  celui-ci 
vers  la  cheminée  J.  Celle-ci  dissémine  les  gaz  avec  les  fumées  i 
une  hauteur  sufiBsante  dans  l'atmosphère  pour  empêchée  que  les 
habitants  du  voisinage  en  soient  incommodés.  Après  cette  ébol- 
lition,  on  laisse  pendant  une  heure  la  solution  acide  se  séparer, 
en  se  précipitant  au  fond  de  la  cuve,  tandis  que  la  matière  grasse 
vient  surnager.  Celle-ci  est  alors  décantée  par  un  robinet  ou  i 
l'aide  d'un  siphon,  et  portée  dans  la  cuve  H,  où  elle  subit  os 
lavage  avec  800  litres  d'eau  chauffée  à  l'ébuUition  et  agitée  ptf 

i .  L'éprouTette  est  fixée,  comme  le  montre  la  figure,  dans  une  peUle  cavc> 
plomb  desUnée  à  recueillir  les  quanUtés  de  matières  qui  pourraient  être  aeddeB- 
tellement  jetées  par  dessus  les  bords. 
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in  courant  de  vapeur  qu'amène  le  lube  1 1',  et  que  l'on  modère  à 
'olonté  en  ouvrant  plus  ou  moins  le  robinet  I". 

Ce  lavage  à  chaud  dure  environ  1  heure.  On  laisse  pendant 
me  1/2  heure  la  séparation  s'effectuer  entre  le  liquide  aqueux 
|ue  l'on  soutire  alors,  et  la  matière  grasse  que  l'on  fait  écouler 
luiE  un  récipient  spécial. 

La  série  des  opérations  suivantes  est  indiquée  par  la  disposi- 
ion  générale  que  montre  la  ligure  ci-dessous. 


On  voit  dans  cette  figure  une  cuve  H  représentant  celle  que 
nous  venons  de  décrire,  où  s'effectue  le  lavage  ù  l'eau  chauffée  par 
la  vapeur  libre  qu'amène  à  volonté  un  robinet  H'  ;  après  le  lavage 
le  repos  et  le  soutirage  de  la  matière  grasse  dans  un  récipient, 
OD  élÈve,  à  l'aide  d'une  pompe,  cette  matière  dans  une  bâche  E, 
où  elle  esL  desséchée  complètement  à  la  température  de  ISO" 
environ  par  un  serpentin  E  recevant  d'un  tube  G  la  vapeur  qui  fait 
eracuer  l'eau  de  condensation  par  l'extrémité  opposée  du  ser- 
pentin et  le  tube  J  à  sa  suite. 

On  laisse  dans  cette  bâche  la  dessiccation  des  acides  gras  (huile 
ae  palme  acidifiée  et  laréei)  s'effectuer  complètement,  et  l'on  re- 
DOODalt  à  la  cessation  du  dégagement  des  vapeurs  aqueuses  que 
''opéraUon  est  à  son  terme,  c'est-à-dire  que  la  matière  grasse  est 
pr^  à  subir  la  distillation  qui  doit  l'épurer  en  vaporisant  les 
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acides  gras  qui  se  condenseront  incolores  et  laisseront  dans 
la  cucurbite  les  matières  brunes  goudronneuses  éliminto 
ainsî. 

Hm  élévation ,  de  la  même  dispositic»  générale ,  montre 
le  fourneau  A,  la  chaudière  qui  le  surmonte  encastrée  dans  la 
maçonnerie,  les  robinets  D,  D\  D'',  amenant  à  la  volonté  de  Fc^- 
pérateur  la  matière  grasse  desséchée  que  contient  la  bâche  R 
dans  la  cucurbite;  Tintroduction  y  est  réglée  par  le  robinet  D^ 
et  un  flotteur  adapté  à  une  tige  verticale;  celle-ci  est  accro<A6e 
à  une  chaîne  passant  sur  une  poulie  et  transmettant  par  le  cofi- 
tre-poids  fixé  à  son  extréi»ité  Tindication  nécessaire  du  niveaa 
du  liquide  ;  un  cylindre  qui  épure  la  vapeur,  en  retenant  les  glo- 
bules d'eau  entraînés,  est  indiqué  en  B';  l'introduction  de  ceUe 
vapeur  a  lieu  par  un  robinet  B. 

Avant  d'indiquer  par  une  autre  vue,  suivant  une  direction  per- 
pendiculaire à  celle-ci ,  la  communication  du  col  prolongé  de  U 
cucurbite  avec  les  réfrigérants,  nous  donnerons  sur  la  chau- 
dière ou  la  cucurbite  elle-même  des  détails  îndisp^iisables  pmiT 
comprendre  ce  qui  se  passe  dans  cette  partie  principale  de 
l'appareil.  La  figure  ci-contre  montre,  en  coupe,  cette  cuiear' 
bite ,  représentée  sur  une  échelle  de  dimensions  doubles;  iob 
petit  diamètre  est  de  4  ",53  et  son  grand  diamètre  de  2  niètrei. 

On  voit  les  détails  intérieurs  de  cette  cucurbite  indiqués  par 
deux  coupes  verticales  suivant  deux  plans  perpendiculaires 
Tun  à  Vautre;  les  objets  visibles  sur  les  deux  figures  sont  dési- 
gnés par  les  mêmes  lettres.  On  pourra  remarquer  que  ce  vase  est , 
formé  de  deux  pièces  en  fopte  :  Fui^  inférieure,  ou  la  chau- 
dière, est  exempte  d'ajutage  extérieur}  ce  qui  la  reod  plos 
résistante  aux  diverses  causes  d'altération  [  les  difiërences  de 
température,  les  fuites,  etc. ^);  la  coupole,  qax  partie  supé- 
rieure, est  terminée  par  un  col  à  large  ouverture  et  bords  ra- 
battus H  H,  sur  lesquels  se  firent,  ^  V^i^e  d^  brides,  rondelles 
et  boulons,  les  bords  également  rabattus  du  )ong  col  recourbé, 

1 .  Dans  la  plupart  des  usines  de  ce  genre  on  a  tu  les  cucarbltes  en  caivre  nm 
se  maintenir  en  bon  état,  tant  qu'elles  resHenl  faeviâéU^ueaient  doflw  ;  nuriii,  vtart-fl 
à  s'y  dédarer  use  fuite  ptrua  Joint  on  moe  tlgève  IkMura?  bteattt  aooB 
influence,  fiaua  ^ale,  da  feoUcmeni  de»  tvpmm  9t>  du  hnr  réMtito  en 
de  l'air,  déterimnant  rojL>'d»lû>n,  le  mét^l  esl  QOw«d(â,  U  pa«Ba|»  â'Auf^  M  lu 
aoddentft  j^récités  djsviemien^  imminonts. 
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in  cuivre,  indiqué  sur  la  figure  suivante.  La  chaudière  et  sa  cou- 
K)le  sodI  solidement  assemblées  au  moyen  de  boulons  et  d'é- 
xous;  ces  deui  parties  peuvent  être  réparées  isolément  et  rem- 
ilacées  de  même  lorsque  l'une  d'elles  est  détériorée.  La  cause 
vincipale  de  c£s  altérations,  et  des  dangers  d'incendie  qui  peu- 
voileu  résulter  a  été  supprimée  chez  M.  de  Uilly,  eu  rendant 
I  cufurbite  tout  à  fait  indépendante  du  foyer  qui  surchauffe  la 
npeur. 
$iir  la  coupole  df  celte  chaudière  (fig.  7),  un  ajutage  porte  une 
mUe  d'étoupes  dans  laquelle  glisse,  à  frottement  doux,  la  tige 
'aticale  du  flotteur  E  ;  cette  tige  est  soutenue  à  l'autre  bout  par 
me  chaîne  passant  sui  la  poulie  et  reportant  i  l'e\lérieur  les 
Boarcments  ou  indications  du  flotteur  qui  sont  signalés  par  les 
raïaïements  en  sens  conlraire  et  Jes  variations  correspindantes 
JiDS  la  hauteur  du  ooutie-poids  0. 


f"  ihermomètre  F,  même  figure,  dont  le  réservoir  est  à  l'inté- 
neiir,  taudis  que  la  tige  graduée  est  partiellement  engagée  dans 
10  ajutage  spécial,  Bûontre  d»  dehors  ies  degrés  de  température 
î"'il  importe  de  vérifier. 
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Le  tube  et  le  robinet  C  C  '  servent  à  mettre  la  cucurbite  en  com- 
munication avec  la  bâche  à  serpentin  E  F  de  la  figure  précé- 
dente,  contenant  les  acides  gras,  lorsqu'on  veut  introduire  cette 
matière  grasse  à  distiller.  Le  tube  à  robinet  extérieur  B  est  ter- 
miné à  sa  partie  inférieure  par  une  capsule  renversée  D,  percéi 
comme  une  pomme  d'arrosoir  et  fixée  au  fond  de  la  charnière; 
ce  tube  est  destiné  à  diviser  dans  la  cucurbite  la  vapeur  snr-i 
chaulfée  [de  290  à  300») ,  et  à  la  forcer  de  sortir  par  un  gnDd| 
nombre  de  trous,  de  traverser  ensuite  la  masse  liquide,  de  fiiQaB| 
à  y  maintenir  une  haute  température,  tout  en  offrant  un  espn 
sans  cesse  renouvelé,  qui  détermine  la  vaporisation  des  aciài 
gras,  les  entraîne  avec  elle  vers  le  col  de  Falambic  et  les  tù» 
réfrigérants  ou  condensateurs;  les  tubes  C  et  B  sont  visiliki 
dans  les  deux  figures,  mais  sous  des  aspects  différents  quicooKl 
plëtent  les  indications  utiles  à  leur  égard.  I 

Il  nous  sera  facile  maintenant  d'expliquer,  à  l'aide  de  la  figmt j 
suivante,  les  relations  entre  la  cucurbite  dont  nous  venons  de! 
décrire  les  dispositions  internes,  et,  d'une  part,  le  serpentin  dis- 
posé sous  une  voûte  pour  surchauffer  la  vapeur  à  faire  passa*  an 
travers  des  acides  gras,  d'une  autre  part  la  direction  et  les  con- 
densations successives  de  cette  vapeur  d'eau  chargée  des  vapeurs , 
d'acides  gras.  J 

La  figure  ci-contre  montre,  en  effet,  la  disposition  générale  Al 
cet  appareil  distillatoire,  comprenant  trois  parties  bien  disfcinctei 
isolées  les  unes  des  autres  par  deux  gros  murs  de  séparatioOt 
quoique  les  communications  soient  entre  elles  rendues  à  volonté 
parfaitement  libres,  ou,  également  à  volonté,  complètement  into^ 
ceptées.  Lestrois  parties  distinctes  représentent  :  4<>lefouràtrob 
voûtes  superposées  E  F  G,  et  le  foyer  I;  2®  la  cucurbite  et  ses 
accessoires  A  H  B  C I,  renfermée  dans  Tatelier  central  où  setroo- 

1 .  Le  robinet  G,  p.  395,  est  à  trois  branclies  et  à  trois  eaux ,  afin  de  pouvoir  adi^ 
ter  une  allonge  sur  la  troisième  branclie  lorsqu'on  veut  expulser  de  la  cbandièrtie 
liquide  goudronneux  épuisé  d'acides  gras,  restant  à  la  fin  de  chacune  des  op^* 
tions.  Il  suffit  alors  de  placer  l'allonge  en  question,  de  fermer  le  papillon  dool 
de  l'alambic  et  de  tourner  le  robinet  G  de  façon  à  faire  communiquer  le  fonds  dt 
la  chaudière  avec  l'allonge,  pour  qu'en  injectant  un  fort  courant  de  vapeur  ptf)^ 
tube  B  on  puisse  chasser,  par  la  pression  exercée  dans  la  cucurbite,  tout  le  goudro* 
remontant  dans  le  tube  G  sortant  par  l'allonge  qui  le  dirige  et  le  projette  as  ^ 
bassin  plat  en  tAle  hors  de  l'atelier. 
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eût  tous  les  robiaets  des  tubes  à  matière  grasse  et  à  vapeurs  simple 
t  mixte;  3* le  réfrigérant  à  air  libre,  situé  entièrement  au  dehors 
es  ateliers;  ce  réfrigérant  est  formé  de  longs  tubes  en  cuivre 
ecourbés  eu  siphons;  à  sa  suite  ou  voit  le  récipient  K  ou  citerne 
ux  acides  gras  distillés  placée  sous  un  hangard  '. 


Dans  l'atelier  principal,  la  cucUrbïte  A,  entourée  de  maçon- 
ntrie  qui  la  préserve  du  refroidissement  extérieur,  est  chargée, 
comme  nous  l'avons  vu,  de  matière  grasse  [acidifiée,  lavée,  séchée 
Ma  température  de  ISO").  On  fait  alors  arriver  par  le  tube  D',  en 
ouvrant  le  robinet  spécial  sur  son  trajet,  la  vapeur  du  générateur 
dins  le  cylindre  purgeur  D,  où  sont  retenus  les  globules  d'eau  ; 
la  vapeur  ainsi  épurée  passe  dans  le  serpentin  en  fonte  chauffé 
i  300"  environ  par  le  foyer  G,  dont  la  flamme  parcourt  successi- 
wraeiil  les  espaces  sous  les  voûtes  G  E  F  ;  ù  l'extrémité  opposée 

I  Trob  cneorbilee  disposées  de  la  taSme  nunière  permetlent  d'en  avoir  uoe 
^  rnlungc,  ta  wrie  qu'aiec  deui  appareils  réA-igéruiU  au  pnlue  mBiulmlr 
«"lUininieiil  en  fonction  deu\  cucuitlles  munies  chacune  d'un  femblabU  appareil 
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dn  serpentin,  la  vapeur  stirehauffée  passé  par  un  tube  engagé 
dans  la  maçonnerie  aboutissant  au  robftret  E'  dans  l'atelier  de 
l'appareil  distillatoire;  c'est  en  outraht  le  robiùet  E'que  Ton 
introduit  la  vapeur  surchauffée  dans  la  cucutbife,  où  elle  se  di- 
vise, par  la  pomme  d'arrosoir,  en  une  multitude  de  jets  ou  balte 
traversant  toute  la  matière  grasse  liquide  et  lui  communiquast 
une  température  élevée  à  290^  environ.  Ce  courant  multiple  de 
vapeurs  entraîne  successivement  les  acides  gras  mélangés,  mm 
aussi  suivant  Tordre  de  leur  volatilité  (qui  pour  ceux  de  rhaile  ; 
de  palme  est  en  ordre  inverse  du  degré  de  solidification.  Voir  plus  : 
haut,  p.  394).  Ces  vapeurs  grasses  et  aqueuses  passent  ensemUe  | 
dans  le  col  H  de  la  cucurbite  et  son  prolongement  pour  se  r&àànl 
au  réfrigérant  extérieur.  Sur  leur  trajet,  les  premières  portîoiil 
condensées  de  ces  vapeurs  rencontrent  un  large  ajutage  G  péri 
lequel  le  liquide  s'écoule  en  suivaat  le  tube  C,  au  bas  de  l'ajulap  | 
qui  les  conduit  vers  une  bâche  I;  arrivé  là,  le  tube,  comme  k 
montre  la  figure,  se  termine  en  siphon  renversé,  ce  qui  permet  ' 
l'écoulement  du  liquide  dans  cette  bftche,  sans  que  les  vtpeors 
et  les  gaz  puissent  sortir.  Un  robinet,  que  l'on  voit  à  la  naittflee 
du  siphon,  sert  à  intercepter  l'issue,  lorsque  les  premières ptr- 
ties  condensées  qui  ont  pu  entraîner  des  projections  sont  sorties, 
et  que  dès  lors  il  convient  de  séparer  ces  premiers  produits 
impurs;  ce  qui  s'écoule  ensuite  est  dirigé  dans  le  récipient  gé- 
néral K. 

Les  vapeurs  engagées  dans  le  long  col  H  de  la  cucurbite  se  : 
rendent  au  dehors  de  l'atelier  dans  un  réfrigérant  à  l'air,  formé  i 
de  tubes  de  20  cent,  de  diamètre,  eu  cuivre,  adaptés  à  brides  sor 
les  ajutages  des  bâches  qui  reçoivent  tous  les  produits  liquides  de 
la  condensation;  ces  produits  s'écoulent  par  un  tube  collecteur 
dans  le  réservoir  commun  K  [placé  sous  un  hangard  clos],  tandis 
que  les  gaz  et  vapeurs  continuent  de  circuler  en  passant  de  bas 
en  haut  et  de  haut  eu  bas  alternativement,  d'une  branche  à  Tautie 
de  chaque  large  siphon  ;  l'avantage  principal  de  cette  dispositit^ 
comparée  avec  les  serpentins  réfrigérants  à  l'eau,  c'est  que  ceux- 
ci  peuvent  s'engorger,  surtout  au  commencement  de  l'opération, 
si,  la  température  de  l'eau  se  trouvant  inférieure  au  point  deleor 
cengéhitioB,  les  acides  gras  qui  distillent  se  figeât  dans  les  tubes 
et  obstruent  le  passage,  oceastonnafnt  une  pressioa  plus  ou  ffloim 
forte  et  des  fuites  avec  leurs  inconvénients  et  leurs  dangers;  les 
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■âmes  accidents  se  pearent  prodaire,  si  l'on  renoaveHe  trop  rapi- 
kmmt  l'eau  qui  environne  le  serpentin;  sans  doute  on  parvient 
I  éviter  ces  inconvénients  par  de  simples  précautions  ou  à  Taîde 
rou  tube  SHpplémeiitaire  rectiligne,  dont  la  température  ne  sau- 
ttt  s'abaissOT  au-dessous  de  69°,  et  dont  l'extréniité  inférieure, 
■longeant  dans  la  cuvette  à  trop  plein,  récipient  des  liquides 
mdeBsés,  ne  laisse  aucune  issue  aux  vapeurs.  Le  réfrigérant  à 
'ta  est  en  tous  cas  préférable,  puisqu'il  n'oblige  à  aucune  de 
es  préoftBtions,  et  cependant  la  condensation  des  acides  gras 
l'y  effectue  si  bien  que  les  tubes  rétrécis  des  siphons,  dans 
■quels  circulent  les  dernières  portions  des  gaz  et  des  va- 
wors,  ne  donnent  plus  qu'un  liquide  aqueux  en  arrivant  au 
mneau  I'  indiqué  dans  la  6gure  ci-dessous  ;  ce  dessin  montre 
t  disposition  de  toute  la  partie  du  réfrigérant  à  l'air,  disposée 
nivant  un  pl&n  perpe&dicalaire  à  la  direction  du  long  col  de 
'ilambic.  Le  bout  de  ce  col  allongé  vient  s'assembler  en  T  à 


''aJBtage  conique  A,  celui-ci  est  terminé  à  sa  partie  inférieure  par 
™  tube  plus  étroit  qui  laisse  écouler  dans  la  première  Mc^e  le 
^uide  de  condensation,  tandis  que  les  gaz  et  vapeurs  s'élèvent 
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vers  le  coude  B  parcourant  avec  les  portions  liquéfiées  toute  h  { 
longueur  du  tube  BB  disposé  en  pente;  là  ce  tube  recourbé i 
s'adapte  à  l'ajutage  de  la  b&che  correspondante;  lesYapean^j 
après  avoir  parcouru  les  trois  premiers  tubes  verticaux  des  m 
phons,  vus  dans  la  fig.  précédente,  circulent  dans  les  siphoatJ 
suivants  indiqués  ici  :  de  D  en  D',  E  E',  F  F,  G  G',  H  E\  H*  ff';J 
en  cet  endroit,  les  tubes  n'ayant  plus  guère  à  condenser  que  ém 

;in  Vindi. 


traces  de  vapeur  aqueuse,  sont  rétrécis  comme  le  dessin 
que,  en  formant  les  quatre  branches  des  siphons  suivants;  de  h 
dernière  bâche  ;  le  dernier  tube  s'élève  verticalement  en  I,  it 
recourbe  et  se  dirige  en  pente  de  I  en  V  vers  le  tonneau  F, 
laissant  plus  écouler  dans  la  cuvette  F  que  de  faibles  quantii 
de  liquide  aqueux  lorsqu'on  ouvre  le  robinet  V,  Ce  tonneau  eit 
doublé  de  plomb  et  clos  par  un  couvercle  sur  lequel  un  deuxiè 
ajutage  reçoit  un  deuxième  tube  semblable  à  celui  que  n 
venons  de  décrire  (I,  F)  appartenant  au  serpentin  du  deuxiènif 
appareil  en  fonction  et  qu'il  termine  de  môme.  Le  tonneau  sert 
donc  de  récipient  au  produit  des  dernières  vapeurs  condensées; 
quant  aux  gaz  incondensables  qui  s'y  rendent  également,  ils  troo* 
vent  une  libre  issue  par  un  troisième  tube  X,  à  plus  large  sectioo, 
implanté  sur  le  môme  couvercle  et  aboutissant  à  la  cheminée  qui 
dissémine  dans  l'atmosphère  ces  gaz  avec  la  fumée. 

La  cucurbite  de  cet  appareil  se  vide  aisément,  comme  nooS' 
Favons  dit  plus  haut,  p.  396,  en  fermant  la  valve  à  papillon  de  cette 
allonge  ouvrant  la  communication  entre  Fintérieur  de  la  cucurbite 
et  Fair  extérieur  par  le  tube  à  trois  eaux  abducteur  des  matières 
grasses,  qui,  muni  alors  d'une  allonge,  offre  une  issue  au  goudros 
liquide,  dès  qu'en  laissant  arriver  la  vapeur  par  le  tube  termioé 
en  pomme  d'arrosoir,  la  pression  interne  chasse  aussitôt  toute  it 
matière  fluide  vers  la  nouvelle  issue.  Dans  d'autres  fabriques,  la  , 
vidange  s'effectue  à  Faide  d'un  siphon  à  demeure;  on  peutquel- 
quefois  obtenir  des  acides  gras  distillés  plus  blancs  eu  opérant 
cette  vidange,  sans  attendre  que  le  résidu  soit  épuisé,  c'esirà-dire 
lorsque  les   9  dixièmes  ou  les  95  centièmes  du  produit  sont 
extraits  ;  on  laisse  alors  la  température  de  la  chaudière  s'abaisser 
pendant  quelques  heures,  puis  on  recharge  l'alambic  comme  U 
première  fois  avec  la  matière  grasse  acidifiée  lavée  et  séchée  à 
150  degrés.  Après  huit  ou  dix  distillations  semblables,  on  peut 
laisser  épuiser  la  matière  goudronneuse ,  puis  la  chasser  au  de- 
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irspar  le  siphon,  à  Taide  d'une  injection  de  vapeur,  enfin  lors- 
l'on  veut  nettoyer  à  fond  la  chaudière,  on  suspend  les  opérations 
jndant  un  jour,  on  ouvre  dans  cet  intervalle  de  temps  le  trou 
homme  en  démontant  le  col  de  l'alambic  et  Von  effectue  sans 
Soe  ce  nettoyage.  On  a  dû  prendre  le  soin  de  fermer  la  vanne  B, 
tuée  sur  le  trajet  du  col  de  l'alambic,  afin  d'éviter  la  rentrée 
(S  gaz  et  vapeurs  dans  la  cucurbite  et  dans  l'atelier.  Lorsque  l'on 
limité  chaque  distillation  aux  0,9  ou  0,95  de  la  matière  volati- 
table  les  résidus  non  épuisés  sont  mis  en  réserve,  et,  après  dix 
garnie  opérations,  la  quantité  réunie  est  suffisante  pour  en 
be  une  distillation  spéciale  avant  de  procéder  au  nettoyage  à 
Éd  de  la  chaudière. 

Dans  l'usine  de  M.  Wilson,  la  distillation  des  corps  gras  s'effec- 
le  à  l'aide  d'appareils  semblables  à  celui  que  nous  venons  de 
Serire,  mais  en  raison  de  l'importance  plus  considérable  de  la 
brlcation  et  de  l'emploi  des  produits  de  l'acidification  à  l'exclu- 
00  de  ceux  de  toute  saponification  calcaire  dans  cette  usine, 
s  appareils  distillatoires  sont  beaucoup  plus  grands  :  chacun 
eux  sufiSt  pour  distiller,  à  la  fois,  6,000  kil.  de  matière  grasse 
àdifiée,  en  sorte  que  les  quatre  appareils  représentent  une  fabri- 
ition  journalière  de  24,000  kil.,  non  compris  la  production  de 
appareil  à  distiller  par  la  vapeur  seule  et  sans  acidification  préa- 
ible,  appareil  dont  la  cucurbite  peut  contenir  également  6,000 
il-  qui  passent  à  la  distillation  en  24  ou  36  heures. 
^  acides  gras  distillés  sont  ordinairement  soumis  à  la  cris- 
t'iisation  dans  des  augettes  peu  profondes  en  fer-blanc,  comme 
8  acides  gras  provenant  de  la  saponification  calcaire,  puis,  au 
M>yen  des  pressions  successives  à  froid  et  à  chaud,  on  élimine 
î  même  la  plus  grande  partie  de  l'acide  oléique,  afin  d'élever  le 
)itit  de  fusion  des  acides  solidifiables  qui  doivent  être  moulés 
ï  bougies. 

Us  bougies  ainsi  obtenues  donnent  une  belle  lumière  et  offrent 
«  autres  propriétés  des  bougies  d'acides  gras  de  saponification 
ïlcaire,  sauf  leur  point  de  fusion  qui  étant  moins  élevé  de  2  à  3  ou 
*les  rend  plus  susceptibles  de  couler  dans  les  endroits  où  l'air 
^chaud  ou  agité.  Nous  avons  vuplus  haut  comment,  d'après  la 
'«hode  de  MM.  Petit,  on  peut  rendre  plus  régulière  la  cristal- 
wtion  de  certains  acides  gras,  provenant  de  distillation  ou  de 
^ponification,  et  qui,  chacun  isolément,  se  prendrait  en  masse 
m.  26 
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confuse  difficile  à  presser;  lorsque  Ton  opère  exclusiTementpii 
voie  de  saponification  acide  et  de  distillation»  de  l'huile  de  palî^ 
cette  ressource  manque,  mais  alors  on  peut  cependant  obtoi 
des  cristallisations  normales  en  mélangeant  les  acides  gras  {Mi 
venant  de  suifs  acidifiés  et  distillés,  avec  les  produits  d*aci 
cation  et  distillation  de  Thuile  de  palme;  pourvu  que  1* 
observe  dans  ce  mélange  les  doses  favorables,  préalabl 
déterminées,  entre  les  acides  gras  des  suifs  et  ceux  de  Thuile 
palme.  Je  tiens  de  M.  Wilson  un  autre  moyen,  qui  consiste 
faire  cristalliser  et  presser  directement  les  produits  dela$a| 
fication  acide,  puis  à  distiller  à  part  les  acides  gras  solides  qui 
proviennent.  De  cette  façon,  la  matière  blanche  distillée  oÂe 
point  de  fusion  assez  élevé  pour  être,  sans  nouveau  p 
directement  moulée  en  bougies.  Dans  ce  cas  il  importerait 
coup,  je  le  crois,  de  séparer  les  derniers  produits  de  la 
tion  qui,  sans  doute,  seraient  plus  fusibles  que  les  autoes. 
C'est,  en  tout  cas,  une  innovation  remarquable  qui  m'a 
digne  d'être  signalée  à  l'attention  des  fabricants;  avantageuse 
doute  en  Angleterre ,  elle  offrirait  peut-être  un  intérêt  moi 
en  France  où  les  consommateurs  exigent  des  produits  plus 
que  ceux  que  l'on  obtiendrait  ainsi. 

Applications  spéciales  de  Vadde  oléique  des  deux  origim^ 

L'acide  oléique,  suivant  qu'il  provient  d'une  saponificati<Mi 
furique  ou  calcaire,  présente  des  caractères  particuliers  que 
vent  il  importe  de  reconnaître,  en  vue  des  applications  sj 
de  ces  deux  variétés  d'acides  gras  liquides.  Très-général 
l'acide  oléique  de  saponification  calcaire,  quelque  soin  que  T 
ait  pris  d'en  extraire  autant  que  possible  les  acides  cristallisablflii 
est  toujours  préférable  à  l'autre  pour  la  fabrication  dessavtt^ 
de  soude,  car  ceux-ci  sont  plus  durs  et  d'un  meilleur  usage  fM 
les  savons  à  l'acide  oléique  de  distillation.  D'ailleurs,  pourdoB* 
ner  à  ces  derniers  la  consistance  ferme  que  les  consommateoo 
préfèrent,  on  est  parfois  obligé  d'ajouter  du  suif  aux  matièitf 
premières,  et  le  prix  coûtant  se  trouve  ainsi  plus  élevé.  Uneoo»* 
sidération  analogue  tend  à  déprécier  l'acide  oléLiitte  de  distilb" 
tion,  lorsqu'il  s'agit  de  la  fabrication  des  savons  nous  [ou  ilMtf 
de  potasse),  bien  que  l'on  sgoute  à  l'acidegras,  1 , 2  ou  Sdixiètttf  ^ 
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résine  etd*huile  commune  (ou  plutôt  de  fèces  d*huile^]  de  colza, 
^le  rendement  est,  en  tout  cas,  moindre  de  40  à  42  centièmes 
|ne  celui  obtenu,  lorsqu'on  emploie  l'acide  oléique  de  saponifi- 
cation calcaire.  Celui-ci,  par  ces  motifs,  se  vend,  en  général,  plus 
dier  que  l'autre,  bien  qu'il  ne  semble  pas  préférable  pour 
['autres  applications,  le  graissage  des  laines,  par  exemple^;  il 
mporte,  en  tout  cas,  de  distinguer  ces  deux  acides  gras  d'origines 
liflerentes;  on  y  peut  parvenir  en  effectuant  certaines  réactions 
TuDe  manière  comparative. 

Si,  par  exemple,  on  agite  ensemble  25  grammes  d'acide  oléique 
le  saponification  calcaire,  et  4  gramme  d'un  mélange  de  3  par- 
i(3S  d'acide  azotique,  avec  4  partie  d'acide  hypoazotique,  la  to- 
llité  du  liquide  se  prend  en  une  masse  consistante.  Lorsqu'on 
tpère  exactement  de  péme  avec  l'acide  oléique  de  distillation, 
^liquide  ne  se  solidifie  pas.  Un  phénomène  contraire  se  mani- 
êste  lorsque  Ton  traite  comparativement  les  deux  acides  gras 
Mr  m  centième  de  ch^ux,  préalablement  hydratée,  en  lait  de 
diaux  :  après  le  mélange  intime  dans  des  conditions  égales  l'acide 
déique  de  distillation  se  prend  en  une  masse  de  consistance 
;raisseuse  plus  ou  moins  prononcée,  tandis  que  Tacide  des  apo- 
ûfication  calcaire  donne  un  mélange  sensiblement  fluide.  £n 
iffet,  chauffes  l'un  et  l'autre  à  400  degrés,  le  premier  se  solidifie 
presque  totalement,  tandis  que  dans  le  deuxième  un  quart  seule- 
taeQt  du  volume  est  consistant  ;  la  différence  devient  encore  plus 
Biaoifeste  si  l'on  recueille  de  chaque  mélange  la  portion  solide 
nirun  filtre  entretenu  à  la  température  de  50^;  enfin  un  dernier 
caractère  distinctifs  curieux,  c'est  que  les  savons  calcaires  lavés 
k  l'alcool,  puis  décomposés  par  l'acide  chlorbydrique,  donnent 
ies  acides  gras  inégalement  Visibles,  le  premier  (de  distillation) 
i  34^5,  le  deuxième  (de  saponification  calcaire)  à  33^. 

I^  obsiArvations  q&e  j'avais  faites  sur  la  nature  des  acides  gras 

1.  Ces  sortes  de  dépôts,  de  répuration  des  huiles  par  Facide  sulfurique,  doiveof 
•tre  préalablemeot  lavés  à  Teau  bouillante  qui  décompose  les  acides  sulfo-gras,  iU 
iootienneiit  alors  de  Tacide  margarique  en  plus  fortes  proportions  relatives  qu^ 
*hnile  d'où  ils  proviennent. 

3<  Pour  cette  application  en  effet,  il  convient  que  la  matière  grasse  soit  tres- 
se, ce  qui  n'arrive  pas  avec  Tacide  oléique  de  saponification  calcaire  surtout 
n  été,  lorsqu'il  retient  en  trop  fiortes  proporUons  des  acides  gras  eristallisables, 
dus  ce  cas  Vacide  oléique  de  disUllation  a  semblé  préférable. 
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(à  fusion  plus  élevée]  s* unissant  de  préférence  avec  la  chaoi, 
lorsque  cette  base  est  employée  en  dose  insuffisante  pour  sataiw 
la  totalité  (Voy.  ci-dessus,  pag.  356  et  357],  m* ont  conduit  ài»i 
chercher  s'il  se  passerait  des  phénomènes  analogues  en  traita^ 
de  môme  Tacide  oléique  de  saponification  calcaire;  en  effet,  oel| 
acide  à  Tétat  commercial  ordinaire,  ayant  été  traité  par  1  ca*l 
tième  de  son  poids  de  chaux,  le  savon  calcaire  fut  extrait  à  l'ai' 
de  Talcool  qui  retint  en  solution  les  acides  gras  non  saponifi 
le  savon  insoluble  fut  décomposé  par  Tacide  chlorhydri 
les  acides  gras  ainsi  mis  en  liberté,  lavés  et  séchés,  avaieDi 
point  de  fusion  de  36**  centésimaux;  la  solution  alcoolique  é 
porée,  pour  chasser  Falcool,  laissa  en  résidu  les  acides  gras 
saponifiés;  ceux-ci,  traités  comme  la  première  fois,  par  1 
tième  de  leur  poids  de  chaux,  donnèrent  un  savon  calcaire 
fut  extrait  de  même,  et  qui,  décomposé  également,  donna  M 
acides  gras  dont  le  point  de  fusion  fut  de  31».  La  solution  alcoo- 
Ii({ue  évaporée  donna  alors  un  résidu  d'acide  gras  liquidBii 
qui,  traité  par  un  troisième  centième  de  chaux  (préalablemoÉ 
hydratée]  laissa,  après  décomposition  par  T acide  chlorhydriqDedj 
lavage,  la  matière  grasse  fluide  à  la  température  de  -f- 1^- 

Ces  expériences  ajoutent  un  nouvel  exemple  de  rinégaleaS* 
nité  des  acides  gras  pour  la  base  minérale  employée  en  dose  il- 
sufilsante;  elles  pourraient  servir  de  guide  dans  des  essais  oos* 
paratifs,  en  vue  de  déterminer  Tétat  particulier  des  différents  mé- 
langes désignés  sous  la  dénomination  commune  d'acide  oléique. 

CÉTINË  :  BOUGIES   DIAPHANES. 

Cette  substance  blanche,  cristalline,  translucide,  fusible  à  i^t 
composée  de  carbone  80,  hydrogène  43,33  et  oxygène  6,67  (C, 
H^  0*),  cristallisable  dans  Téther  et  l'alcool  qui  en  dissolvest 
beaucoup  plus  à  chaud  qu'à  froid,  la  cétine  est  encore  très-iffi- 
proprement  appelée  dans  le  commerce,  blanc  de  baleine^  —  car  b 
baleine  proprement  dite  ne  fournit  aucune  quantité  de  cette  soi>- 
stance. —  La  cétiue  est  contenue  principalement  dans  une  cavité 
spéciale  située  à  la  partie  supérieure  du  crâne  du  cachalot,  élit 
forme  avec  l'oléine  une  matière  huileuse  importées  dans  de8ea^ 
gaisons  américaines  (pour  la  plus  grande  partie,  et  dont  ^a^D^ 
meut  se  fait  àNewbedford)  et  anglaises.  Ces  cargaisons,  au  retour 
de  longues  et  périlleuses  navigations  dans  les  mers  lointaines  de 
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archipel  Indien  et  du  Japon,  ont  parfois,  depuis  plus  de  80  ans, 
^présenté  une  valeur  annuelle  totale  de  45  millions  de  francs, 
inant  à  nos  sept  ou  huit  baleiniers  partant  du  Havre  dans  le 
lême  but  :  afin  de  se  garantir  du  moins,  avant  de  s'embarquer, 
ODtre  une  des  chances  auxquelles  cette  entreprise  les  expose,  ils 
endent,  à  livrer,  le  produit  probable  de  leur  pèche  aventureuse  ' . 
L'extraction  et  le  raffinage  de  la  cétine  constituent,  en  Angle- 
are,  une  industrie  importante,  fondée  sur  la  fabrication  et  le 
Dmmerce  des  bougies  demi-transparentes  dites  diaphanes,  pré- 
irées  avec  la  belle  substance  cristalline  blanche,  brillante, 
"anslucide,  désignée  sous  les  noms  de  spermacéti  ou  de  blanc 
e  baleine.  Sa  préparation  fournit  d'ailleurs  une  des  meilleures 
ailes  qu'on  puisse  employer  pour  lubrifier  les  parties  frottantes 
e&  machines  et  notamment  pour  les  broches  des  filatures. 
AFEiposition  de  Londres  plusieurs  manufacturiers,  etnotam- 
lent  H.  Miller,  qui  est  à  la  tête  de  cette  industrie,  en  avaient 
Bvoyé  de  très-beaux  spécimens.  MM.  Cogniet  et  Maréchal,  dont 
oas  avons  plusieurs  fois  cité  les  noms  à  propos  des  hydrocar- 
«ores  minéraux  et  de  la  paraffine  en  particulier,  étaient  les  seuls 
laoufacturiers  français  représentant  l'industrie  de  l'épuration  de 
bnc  de  baleine  et  de  Y  huile  de  spermacéti;  successeurs  de  M.  Lajon- 
Aire,  qui  avait,  en  1825,  fondé  cette  industrie  (à  Montrouge 
luprès  de  Paris)  et  obtenu  en  1 836  un  brevet  d'invention  pour 
e  raffinage  du  blanc  de  baleine.  MM.  Cogniet  et  Maréchal  ont 
^rfectionné  le  procédé  de  raffinage  de  la  cétine  ;  leurs  produits 
16  le  cédaient  en  rien  à  ceux  des  habiles  fabricants  anglais.  Mais 
B8  quantités  sur  lesquelles  ils  opèrent  sont  bien  moindres,  on  le 
omprendra  facilement  en  voyant  sur  nos  registres  de  la  douane 

1.  Le  cachalot  macrocépbale  (Physe ter  inacrocephalus),  mammifère  gigantesque 
V'MqaeauBsi  grand  que  la  baleine,  atteint,  dit-on,  jusqu'à  25  mètres  de  longueur; 
I  tète  énorme,  de  forme  cylindroYde  tronquée,  est  à  peu  près  aussi  longue  que  le 
^  da  corps  de  l'animal.  Au-dessus  de  sa  cavité  crânienne  osseuse  et  cartilagi- 
iMBe  se  trouve  le  vaste  amas  adipeux,  renfermant  la  matière  oléiforme  qui  con* 
lot  la  Céline.  La  peau  très-unie  de  ce  mammifère  recouvre  une  épaisse  couclie 
Nveuse.  Les  caclialots  se  nourrissent  de  poissons,  de  mollusques,  de  crusta- 
^t  etc.;  ils  vont  par  bandes  de  deux  à  trois  cents,  dirigés  par  un  d'entre  eux; 
i*nB certaines  occasions,  ils  se  réunissent  pour  leur  défense  commune,  et  quel- 
luefois  se  battent  avec  fureur,  ils  ont  parfois  aussi,  dans  leurs  mouvements  brus- 
<P>e8,  fait  chavirer  des  embarcations  puis  englouti  les  hommes  de  l'équipage. 
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les  importations  de  blanc  de  baleine  brut  limitées  à  44  438  kl 
en  4859  et  à  35  445  kil.  en  4860  (les  quantités  de  blanc  debaldnei 
raffiné  importées  durant  ces  deux  années  ont  été  de  %  238  kil.  dl 
2  440  kil.].  C'est  que  le  produit  principal,  le  bla^t  dèbalôd 
cristallisé,  ne  peut  être  classé  que  parmi  les  objets  d'dh  Itixe  trte-j 
élevé  et  dont  la  consommation  est  pal"  cela  mènie ,  fort  m-, 
treinte:  au  point  de  vue  éconoitoique,  il  ne  saurait  stipporterii. 
concurrence  de  l'acide  stéarique  ni  de  la  parsiflfale,  ces  daiir' 
derniers  produits,  pour  des  applications  analogues,  ne  coût» 
que  2  fr.  à  SI  fr.  30,  tandis  que  la  valeur  du  blanc  de  baleia^ 
est  en  ce  moment  de  4  fr.  le  kil.  Quant  à  TUtiile  de  spérmaeéfi, 
quelle  qvre  soit  sa  qualité,  elle  iït  peut  ofMt  Vêcotfow&è  qD'of; 
trouve  pour  le  graissage  des  machines  idans  l'eïnploi  de  divenei| 
matières  lubrifiantes,  notamment  de  \ oléine  de  Saindoux  (graissed^ 
porc  pressée  à  froid)  et  des  hydrocarbures  parafSnéè  dont  nooi 
avons  parlé  plu^  haut. 

Quoi  qu'il  en  soit,  les  procédés  de  raffinage  du  blanc  de  baleiai 
brut,  tel  qu'il  nous  arrive,  ne  sont  pas  dépourvus  d'intérêt,  ydi 
comment  on  les  exécute  dans  l'établissement  de  MH.  Cogiiielel 
Maréchal  :  la  matière,  telle  qu'elle  est  importée',  est  chaoffie, 
d'abord  à  la  température  de  70  à  80^  c,  on  la  laisse  déposera 
le  liquide  clair  est  décanté  dans  des  cristallisoirs  où  Ton  nepeil 
obtenir  des  cristaux  assez  abondants  qu'en  attendant  que  la  tan- 
pérature  ambiante  s'abaisse  entre  5  et  8<>  au-dessus  de  zéro;  n 
recueille  alors  tout  le  produit  de  cette  cristallisation  dans  dei 
sacs  ou  grandes  chausses  éh  ti^^û  de  laine  dit  de  Malfil;X\i^ 
fluide  passe  aisément  au  ti*avefs  des  filtres,  tandis  que  la  sub- 
stance cristallisée  reste  sur  le  tissu.  On  soumet  celle-ci  à  unepit- 
mière  pression  graduée  à  froid,  les  tourteaux  sont  traités  à  chaoïl 
par  quatre  centièmes  d'une  lessive  de  soude  caustique  à  20*  qni» 

1.  L'huile  brute  de  première  qualité  provient  du  dépôt  dte  matière  g^a* 
réunie  au-dessus  du  crâne,  dans  la  cavité  fbrmée  par  les  os  relevée  sur  fti  \^'^ 
plusieurs  ramifications  de  ce|dépM  s*é tendent  dans  le  tissus  adipeuï  an-des90«f  ^ 
la  peau. 

€e  sonfsans  doute  les  produits  de  ces  ramifleations  qui,  en  se  mélangettlVi* 
ceux  des  tissus  adipeux  sous-cutanés,  forment  la  matière  brute  appelée  ySt  A 
cor  pi  ^  donnant  7  centièmes  de  cétine,  tandis  que  la  première,  désignée  eooiA^ 
cialement  sous  le  nom  d'huile  de  tête,  fournit  au  moins  12  de'éétlne  pour  190^ 
son  poids. 
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US  action  sensible,  dans  ces  conditions,  sur  la  cétine,  commence 
saponification  de  Toléine  ;  on  laisse  reposer  et  la  matière 
icantée  est  mise  dans  des  moules,  sortes  de  petites  auges  peu 
rofondes  en  fer-blanc,  où  elle  cristallise  de  nouveau;  elle  est 
ors  soumise  à  une  seconde  pression  entre  des  plaques  creuses 
lauffées  par  un  courant  de  vapeur  qui  élève  graduellement  leur 
mpérature  jusqu'à  quarante-cinq  degrés  environ.  Les  tourteaux 
btenus  sont  soumis  à  un  lavage  par  trois  ou  quatre  centièmes  de 
dution  de  soude  caustique  à  48  ou  âO^  qui  continue  la  première 
bction,  également  favorisée  par  le  barbotage  de  la  vapeur.  Après 
roir  ensuite  laissé  déposer,  on  décante  la  cétine,  puis  on  la  chauffé 
sec,  soit  directement,  soit  à  Taide  d*un  serpentin  en  spirale  à 
etonr  d*eau  dans  lequel  circule  la  vapeur  sous  une  pression  de 
«atmosphères  à  une  température  de  1 53^;  quel  que  soit  au  surplus 
emode  dechauffage,  il  fautélever  la  température  de  toute  lamasse 
i1iO« environ,  afin  de  porter  à  Tébullition  les  parties  aqueuses; 
najoute  à  plusieurs  reprises  et  par  aspersions  quelques  millièmes 
Iternativement  d*eau  et  de  lessive  caustique  à  1 5  ou  20»  qui , 
brraant  encore  avec  ce  qui  reste  d'oléine  un  savon  [oléate  de 
loude]  insoluble  dans  la  cétine,  le  ramènent  à  la  superficie,  et  que 
fon  enlève  en  écumes.  Pour  compléter  l'épuration,  lorsqu'il  ne  se 
produit  plus  d'écumes,  on  effectue  la  décoloration  ultime  par  l'ad- 
filion  d'un  centième  de  noir  animal  en  poudre.  Le  liquide  chaud 
^^ersé  sur  des  filtres  en  papier  contenus  dans  des  vases  étamés 
i  parois  doubles  entre  lesquelles  circule  de  la  vapeur  qui  entre- 
tient la  fluidité  de  la  substance  et  facilite  sa  filtration.  Le  liquide 
limpide  versé  dans  des  cristallisoirs  se  prend  en  masse  blanche 
composée  de  longues  lames  cristallines.  Si  l'on  décante  le  li- 
pide resté  au  centre  avant  que  le  refroidissement  soit  complet, 
on  obtient  ces  magnifiques  cristallisations  en  lames  aiguës,  bril- 
lantes, que  l'on  admirait  dans  plusieurs  vitrines  de  l'Exposition 
Diternationale,  notamment  dans  celles  de  M.Miller  et  de  MM.  Co- 
piet  et  Maréchal.  On  moule  la  cétine  en  bougies  en  ayant  le  soin 
^  y  ajouter  trois  centièmes  de  cire  pour  mieux  troubler  sa  cris- 
wliisation.  Deux  centièmes  de  cétine  suflBsent  pour  augmenter 
*  poli  et  la  translucidité  des  bougies  de  paraflSne  :  de  même  que 
pûnr  la  paraffine  seule ,  on  doit  couler  à  +  70»  et  plonger  dans 
leau  froide  les  moules  dès  qu'ils  sont  pleins.  La  cétine,  enfin» 
««rt  à  Papprét  de  quelques  étoffes. 


' 
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RSNSEiaNSMEMTS  8UB  IiA  VEHTELATIOH 

RECUEILLIS  EN  ANGLETERRE  EN  1862, 

Par  m,  le  général  MORIN. 
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Les  bâtiments  élevés  sur  les  plans  de  M.  Rhode  Hawkins 
coDoiposent  de  deux  ailes  principales  réunies  par  un  pavilk 
central,  contenant  un  vestibule  et  de  vastes  escaliers  qui  coi 
duiseut  aux  deux  ailes,  dont  chacune  a  cinq  étages,  parmi  l< 
quels  trois  sont  destinés  à  recevoir  les  malades. 

La  façade  antérieure  du  pavillon  central  est  flanquée  de  dei 
tours  carrées  AÂ,  surmontées  par  des  tourelles  octogonale 
qui  servent  de  cheminées  d'appel  de  haut  en  bas,  pour  l'air  uoi 
veau  à  introduire  dans  les  salles  des  deux  ailes.  Cet  air 
ainsi  puisé  dans  l'atmosphère  à  une  hauteur  d'environ  29  mi 
très  au-dessus  du  sol  extérieur  (fig,  i  et  2). 

Au  milieu  de  la  façade  postérieure  du  môme  pavillon  s'élè\ 
une  tour  carrée  B,  surmontée  par  une  lanterne  octogonale  et 
clocheton  en  fonte  à  jour.  Cette  tour  dont  la  hauteur  aud( 
du  sous-sol  sur  lequel  sont  établis  les  foyers  est  de  59"^.50,  estltJ 
cheminée  unique  d'évacuation  de  l'air  vicié  dans  les  salles,  aiiisil 
que  de  la  fumée  des  fourneaux  et  de  tous  les  foyers  qui  eiisteoU 
dans  le  bâtiment,  comme  on  le  verra  plus  loin. 

L'édifice  a  cinq  étages,  au  rez-de-chaussée  sont  les  salles  DD 
de  réception  pour  les  malades  extérieurs,  venant  en  consultatioo, 
les  salles  de  toilette  correspondantes  pour  les  hommes  et  les 
femmes,  les  salles  de  bains,  les  cabinets  de  consultation  du  mé- 
decin et  du  chirurgien,  la  pharmacie,  les  laboratoires,  les  et- 
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minets  particuliers  du  médecin  et  du  chirurgien,  le  cabinet  au 
ientiste,  les  logements  des  gens  de  service,  des  laboratoires,  etc. 

Le  \*'j  le  2*  et  le  3«  étage  forment  trois  divisions,  disposées  sur 
m  plan  uniforme  et  comprenant  chacune  quatre  grandes  salles 
E£  de  70  pieds  anglais  ou  24 "".35  de  longueur,  21  pieds  anglais 
tu  6». 40  de  largeur,  1 4  pieds  anglais  ou  4'°.27  de  hauteur,  et  une 
rande  salle  de  réunion  F  pour  la  journée,  ayant  48  pieds  anglais 
m  14'>*.64,  sur  38  pieds  anglais  ou  9". 4  5,  située  à  la  rencontre 
les  salles,  avec  des  chambres  pour  les  sœurs,  des  lavoirs,  une 
hambre  de  bains,  un  cabinet  d'aisances  et  une  étuve  qui  s'ouvre 
m  dehors.  Chaque  salle  particulière  a,  en  outre,  ses  lieux  d'aisan- 
ses,  ces  derniers  étant,  dans  tous  les  cas,  en  dehors  des  salles. 

Le  nombre  des  malades  admis  dans  chaque  aile  est  de  150, 
iont  30  dans  chaque  division  du  1«%  du  2»  et  du  3®  étage.  Les 
salles  de  subdivision  E  E  contiennent  de  12  à  13  lits.  Il  y  a  six 
[personnes  attachées  à  chaque  division,  savoir  :  deux  sœurs  et 
inatre  gardes  pour  les  50  malades. 

Le  volume  d'espace  alloué  pour  chaque  lit  dans  les  salles  est 
le  1  600  à  1  700  pieds  cubes  ou  de  44'»s8  à  47«>s6. 

A  l'étage  supérieur  sont  les  dortoirs  des  gardes  et  des  autres 
personnes  du  service. 

La  totalité  du  bâtiment,  à  l'exception  du  vestibule  central,,  du 
Knnd  escalier  et  de  quelques-uns  des  logements  des  employés 
wi  rez-de-chaussée,  est  chauffée  et  ventilée  artificiellement  par 
*ppel.  L'espace  ainsi  chauffé  et  ventilé  est  d'environ  500  000  pieds 
cubes  anglais  ou  1 4  000  mètres  cubes,  dont  pour  : 

Pieds  anglais.        Mètres  cubes. 

Us  difTérenlB  logemenU 110  000       ou       3080 

Les  trois  diyisions 315  000       ou      8820 

Ua  dortoirs 75  000       ou       2100 

500  000  pieds.     14000 

Dans  le  système  de  ventilation  adopté,  qui  est  celui  de  l'aspi- 
wUon,  Tair  nouveau  pris  à  une  grande  hauteur,  afin  d'assurer 
w  plus  grande  pureté,  descend  par  la  cheminée  d'appel  jusqu'au 
^s  de  l'édifice,  où  il  débouche  dans  de  vastes  galeries  G  G  appe- 
lés chambres  d'air  frais,  qui  régnent  sous  toute  l'étendue  du 
Wtiment.  De  ces  chambres  il  se  rend  dans  des  conduits  verticaux 
^W)lls  dans  l'épaisseur  des  murs,  mais  après  avoir  passé  entre 
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des  groupes  de  tuyaux  horizontaux  de  circnlatton  d'eau  chaude 

pour  le  service  d'hiver. 

L'air  nouveau  ainsi  échauffé  vient  déboucher  dans  chaenne 
des  salles  à  chauffer  ou  à  ventiler  par  des  orifices  ménagés  prêt 
des  plafonds. 

Le  long  du  mur  de  face  antérieur  et  à  sa  base  il  n'y  a  que  don 
rangées  de  tuyaux  horizontaux  a  a,  l'une  pour  le  départ,  l'autre 
pour  le  retour  de  l'eau,  parcequ'ils  ne  sont  destinés  qu'au  chmt- 
fage  du  rang  de  pièces  simples  placées  de  ce  cdté  an  rez-de- 
chaussée. 

En  avant  et  dans  toute  la  longueur  du  mur  de  refend,  il  yt 
sept  rangées  de  tuyaux  horizontaux  b,  b,  6,  pour  le  départ  A 
autant  pour  le  retour  de  l'eau.  Ils  sont  destinés  à  chauffer  l'hïm 
l'air  notlveau  qui  doit  ventiler  les  trois  étages  des  salles  de  mi- 
lades. 

En  avant  et  dans  toute  la  longueur  diï  mur  de  face  postétfnr, 
il  y  a  trois  rangées  de  tuyaux  horizontaux  e  c,  pour  le  départ  et 
autant  pour  le  retour  de  l'eau  chaude.  Hs  sont  destinés  à  chanAr 
l'hiver  l'air  d'alimentation  des  pièces  habitées  du  rez-de-chaais^ 
correspondantes  ,  et  qui  sont  plus  nombreuses  que  de  fautit 
côté. 

Lés  tuyaux  de  circulation  d'eau  chaude  sont  à  section  triio- 
gulaife  et  disposés  comme  Tindiquele  croquis  ci-contre. 


Cette  forme  a  pour  objet  d'obliger  l'air  à  passer  le  long  dt 
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arfaces  de  chauffe,  plus  grandes  que  celles  qu'offriraient  des 
lyaul  horiixHitaux  cylindriques. 

L'air  qui  a  circulé  entre  les  tuyaux  gagne  ensuite ,  comme  on 
a  dit,  des  conduits  verticaux  d  d  ménagés  dans  l'épaisseur  des 
Hirs. 

La  coupe  transversale  du  bâtiment  \fi^.  4),  fait  voir  qu'à  tous 
%  étages  Tair  arrive  près  des  plafonds  dddM  rez-de-chaussée; 
est  fourni,  comme  on  Ta  dit,  par  les  tuyaux  dd  placés  le  long 
es  façades,  et  aux  autres  étages  par  ceux  du  «lilieu. 
Des  conduits  verticaux  «,  e,  e,  établis  daes  Tépaisseur  des  murs 
t  face  et  ouverts  à  fleur  du  plancb^,  dirigent  séparément  Tair 
iciéde  chaque  étage,  au  moyen  d'autres  conduits  horizontaux  ff 
iaos  un  grand  conduit  principal  g  g  établi  dans  le  comble,  et 
|ui  se  termine  à  la  tour  d'évacuation  établie  au  pavillon  central, 
quelle  reçoit  aussi  la  fumée  des  fourneaux  d'eau  chaude  et  des 
haudières. 

n  y  a  dans  chaque  division  79  conduits  d'introduction  d'air 
lans  les  salles,  et  63  conduits  d'évacuation  pour  \  50  lits,  sans 
ompter  ceux  de  la  salle  de  réunieia  de  jour  et  des  différents  ca- 
binets. L'on  a  eu  soin  de  ne  placer  dans  les  lieux  d'aisances  que 
les  cheminées  d'évacuation,  afin  que  l'appel  de  l'air  s'y  fasse 
oujours  de  l'extérieur  vers  l'intérieur  de  ces  cabinets.  A  l'in- 
Meur  du  grand  conduit  ^j  d'air  vicié,  qui  a  environ  1".80  de 
'*rgeur, passe  un  tuyau  principal  de  fumée  A  A  en  fonte,  de  0".90 
'  pea  près  de  diamètre,  dans  lequel  viennent  déboucher  tous  les 
conduits  de  fumée  1 1  des  foyers  des  appartements  particuliers 
ït  des  salles.  Un  tuyau  de  circulation  d'eau  chaude  parcourt 
^ussi  ce  grand  conduit- et  assure  la  ventilation  d'été. 

Ce  conduit  principal  aboutit  à  un  autre  k  A,  vertical  qui  verse 
«us  la  grande  cheminée  d'évacuation  B  tous  les  produits  de  la 
'ombustion  de  ces  foyers  et  l'air  vicié  qu'ils  ont  contribué  à 
aspirer. 

L'on  voit  que  ces  tuyaux  de  ftttnéô,  outre  l'effet  direct  de  ven- 
tilation  Qu'ils  produisent  dans  les  i^alles,  peuvent  aussi,  par  la 
chaleur  de  leurs  parois  métalliques,  contribuer  à  activer  l'appel 
^6  Vair  vicié  qui  les  entoure  dans  le  canal  g  g. 

finfin  au  centre  et  dans  l'axe  de  la  cheminée  générale  B,  s'élève 
jetïïyau  de  fumée  des  calorifères,  qui  y  verse  ses  produits  à  une 
"auteur  supérieure  à  celle  du  comble.  Il  résulte  de  cette  dispo- 
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sition,  dans  la  saison  du  chauffage,  un  appel  énergique  et  une 
élévation  notable  de  la  température  de  Fair  yicié,  dès  qu'il  a  ai- 
teint  les  conduits  supérieurs,  ce  qui  donne  l'hiver  une  grande 
activité  à  cet  appel. 

Il  y  a  lieu  de  remarquer  que  la  circulation  d'eau  chaude  se 
fait,  principalement  dans  les  appareils  employés,  dans  le  sens 
horizontal,  et  que  la  distance  verticale  des  tuyaux  de  départ  et 
des  tuyaux  de  retour  n'excède  guère  0".50.  Cette  disposition  n*esk 
peut-être  pas  la  plus  favorable  pour  obtenir  d'une  surface  donnée 
de  tuyaux  réchauffement  du  plus  grand  volume  d'air  possible, 
mais  d'un  autre  côté  l'établissement  au  rez-de-chaussée,  dans  des 
galeries  closes  et  non  habitées,  de  ces  tuyaux,  dont  le  développ6 
ment  est  de  plus  de  550  mètres,  pour  chaque  aile,  diminue  beau- 
coup l'inconvénient  des  fuites  d'eau.  Aussi  est-ce  le  mode  le  plas 
généralement  employé  en  Angleterre  pour  les  chauffages  par  cir- 
culation d'eau  chaude.  La  forme  de  prismes  triangulaires  donnée 
aux  tuyaux  et  les  dispositions  prises  pour  assurer  l'échauffemeci 
de  Fair  sont  d'ailleurs  favorables,  et  les  tuyaux  n'étant  soumis  a 
aucune  pression  cette  forme  n'a  pas  d'inconvénient. 

Dans  cet  édifice  l'on  parait  avoir  réalisé  avec  succès  le  pro- 
blème pour  lequel  M.  Reid  avait  échoué  au  parlement,  et  qui 
consiste  à  n'avoir  qu'une  seule  cheminée  générale  d'évacuatioD. 
non-seulement  pour  Fair  vicié,  mais  encore  pour  la  fumée  de 
tous  les  feux  d'un  même  bâtiment. 

Le  système  de  ventilation  ainsi  établi  est  tout  à  fait  indépendant 
des  moyens  accidentels  de  ventilation  des  salles,  auxquels  on 
peut  recourir,  quand  le  temps  permet  d'ouvrir  les  fenêtres.  Dau 
la  distribution  des  grandes  divisions  Fon  a  porté  une  attention 
particulière  à  obtenir  tous  les  avantages  possibles  de  ce  que  Ton 
nomme  la  ventilation  naturelle.  Les  salles  particulières  de 
chaque  division  sont  placées  deux  à  deux  Fune  à  côté  deFautre, 
de  manière  qu'un  mur  de  refend  allant  jusqu'au  centre  de  l'é- 
difice les  sépare.  Chaque  salle  n'a  de  fenêtre  que  d'un  côté, 
mais  il  y  a  dans  le  mur  de  refend  de  larges  arcades  ouvertes,  par 
lesquelles  il  peut  s'établir  un  courant  d'air  au  travers  des  deux 
salles  contiguês,  quand  les  fenêtres  sont  ouvertes  ;  à  peu  près 
comme  si  chacune  de  ces  salles  avait  des  fenêtres  des  deux  c6tés. 
Les  fenêtres  sont  ouvertes  comme  des  châssis  ordinaires  à  coo- 
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isses  verticales,  et  leur  ouverture  ne  trouble  en  rien  le  sys- 
ème  de  la  ventilation. 

La  ventilation  constante  d'été  du  bâtiment  est  calculée  pour 
oumiren  V  70  pieds  cubes  (1,96  mètres  cubes)  ou  11 7™».  60  par 
leure  et  au  delà  à  chaque  malade.  Dans  l'hiver,  le  volume  d'air 
loaveau  à  fournir  est  calculé  de  manière  à  concilier  le  mamtien 
Pane  ventilation  efScace  avec  la  conduite  économique  de  l'ap- 
pareil de  chauffage.  Pendant  le  froid  très-rude  qui  a  eu  lieu  en 
évrier  et  mars  (1 862],  Ton  a  fait  une  série  d'expériences  pour  dé- 
ermîner  la  ventilation  effective,  et  la  comparer  à  la  consom- 
Dation  de  combustible  nécessaire  pour  chauffer  cet  air. 

Le  volume  d'air  introduit  dans  la  cheminée  d'appel  a  été  me- 
laré  à  diverses  reprises  à  l'aide  de  l'anémomètre.  L'ouverture 
^  laquelle  l'air  passe  de  cette  cheminée  dans  les  conduits  d'air 
bid  est  munie  d'une  ventelle  à  coulisse,  au  moyen  de  laquelle 
'aire  de  l'orifice  d'introduction  peut  être  agrandie  ou  diminuée 
i  volonté  ;  à  chaque  observation  l'on  mesurait  cette  ouverture. 
Mant  la  première  partie  de  la  période  sur  laquelle  les  expé- 
iences  s'étendent,  l'alimentation  d'air  neuf  fut  entièrement  sup- 
primée durant  la  nuit,  ainsi  que  le  chauffage  des  appareils. 
Cette  marche  avait  été  suivie  dans  l'hôpital  pendant  les  deux 
lemiers  hivers ,  et  semble  avoir  pour  origine  la  tendance  à 
lonner  plus  d'importance  aux  considérations  d'économie  qu'à 
cettes  qui  sont  relatives  à  la  salubrité,  tendance  qui  se  manifeste 
souvent  là  où  l'on  devait  le  moins  s'attendre  à  la  rencontrer.  Ainsi 
■{n'en  pouvait  le  prévoir,  la  suspension  de  la  ventilation  pendant 
1^  nuit  avait  déterminé  dans  les  salles  une  odeur  désagréable 
particulièrement  sensible  le  matin. 

Ce  système  ayant  été  abandonné,  l'air  nouveau  fut  aussi  in- 
troduit pendant  la  nuit,. le  volume  admis  étant  toutefois  pro- 
portionné à  la  puissance  calorifique  conservée  par  l'appareil  de 
'hauJSTage,  dont  le  feu  n'était  pas  alimenté  pendant  la  nuit,  mais 
simplement  remué. 

Le  volume  d'air  nouveau  admis  pendant  la  nuit  en  opérant 
iinsi  n'ayant  été  qu'une  seule  fois  égal  à  25  pieds  cubes  en  1  minute 
^^^■•.OO  en  1  heure]  seulement  par  lit  et  ayant  été  souvent  le 
double,  on  peut  en  conclure  queja  ventilation  de  nuit  n'a  jamais 
été  trop  insuffisante. 

La  ventilation  de  jour  des  salles  s'est  élevée  en  moyenne  à 
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67  pieds  cubes  par  minute  (i08"»'.96  par  heure)  et  par  Ut;el 
dans  une  seule  occasion  elle  n'a  été  que  de  37  pieds  cubes  anglais 
(62"M6parheure). 

Les  pièces  du  rez-de-chaussée  ne  sont  pas  constamment  occu- 
pées ,  mais  dans  les  salles  d'attente  pour  consultations  il  y  a 
souvent  un  très-grand  nombre  de  personnes  réunies  pour  m 
temps  assez  court;  pendant  environ  i  heures,  ces  salles  con- 
tiennent quelquefois  300  personnes,  et  U  ventilation  est  donnéei 
raison  de  3300  pieds  cubes  en  une  minute^  ou  5344  mètres  enue 
heure,  soit  \  i  pieds  cubes  par  minute  pour  chaque  individu  (4 S""*! 
par  personne  et  par  heure).  Même  avec  ce  volume  de  ventilation, 
l'atmosphère  est  altérée  par  les  émanations  des  vêtements  de» 
grand  nombre  d'individus  serrés  les  uns  contre  les  autres,  qai 
appartiennent  principalement  ^ux  classa  les  plus  pauvres,  et  cd 
efi'et  est  principalement  sensible  quand  le  temps  est  humide.  U 
continuité  de  la  ventilation  dissipe  cependant  promptementtook 
trace  de  mauvaise  odeur  quand  le$  malades  sont  sortis. 

Les  lieux  d'aisances  ne  donp^nt  aucune  mauvaise  odeur;  ceoi 
qui  dépendent  des  salles  sQpti  çonjime  on  l'a  dit,  placés  à  Fe^ 
rieur  de  la  partie  princips^le  4u  bâtiment  et  sont,  ainsi  qw  ^ 
autres,  ventilés  séparén^pt,  au  moyeo  d'un  conduit  d'extractian 

La  température  des  salles  e»  hiver  est  maintenue  entre  60*  F. 
et  62«  F,  (lô^'SS  rt  160^,6)  ;  pmdant  le  temps  très-froid  qui  aie- 
gné  m  février  et  vc^x^  4e)W^r,  h  tempér^tare  des  salles  s^etf 
élevée  en  moyepne  à  6r  (46<><'],  et  n'a  jamais  été  au-dessous  de 
57*"  [13*^,8),  tandis  que  la  température  moyenne  de  jouretde 
nuit,  pendant  la  même  période,  était  de  3i^  F.  (-|-4*«,4  ). 

La  température  des  salles  d'attente  et  des  autres  locaux  di 
rez-de-chaussée  peut  varier  ^lon  la  nature  du  service  auquel 
elles  sont  destinées. 

Il  y  a  un  foyer  découvert  dans  chaque  salle  des  divisions,  ei 
un  petit  fourneau  fermé  dans  les  salles  de  jaur.  Il  n'existe  de 
foyer  au  rez-de-chaussée  que  dans  les  cabinets  particuliers  des 
médecins,  auxquels  Ton  n'envoie  pas  d'air  chaud. 

L'appareil  de  chauffage  a  une  surface  de  chauffe  effective  de 
3400  pieds  carré  [316°'%2)  chauffée  par  circulation  d'eau  chaude. 
La  distance  que  parcourt  l'eau  avant  de  retourner  à  la  chaudière 
est  de  200  pieds  (ôi^O). 

Le  volume  d'air  qui  passe  dans  les  salles  de  malades  et 
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es  salles  d'attepte  s'est  élevé,  d'après  la  moyenne  de  plusieurs 

bsenrations,  à  43400  pieds  cubes  par  minute  (22512««  en  1"). 

La  température  extérieure  étant  à  ce  moment  de  33^  F  ou 

O^'^SS],  et  celle  del'air  chaud  à  son  admission  dans  les  salles, 

te  660  (18«',9V  On  a  eu  ainsi  1^— ^-^-  ===430pc  d'air  élevé 
^  '  3400 

le  r  par  minute  pour  chaque  pied  carré  de  surface  de  chauffe, 
^^ oifim     =  130"«,6  d  air  élevé  de  4»  centigrade  par 

umre  et  par  mètre  carré  de  surface  de  chauffe. 
Le  résultat  ci-dessus  n'exprime  p^s  la  totalité  de  l'effet  de  l'ap- 
pareil de  chauffage,  attendu  qu'une  quantité  considérable  de 
dialeur  est  nécessairement  absorbée  par  les  parois  des  conduits 
Bl  transmise  par  la  maçonnerie.  Si  nous  admettons  qu'il  y  ait 
linsi  20  p.  400  de  chaleur  perdue,  la  puissance  calorique  de 
ftppareil  serait  exprimée  par  456  pieds  cubes  d'air  élevé  de 
I»  par  pied  carré  de  surface  de  tuyaux  chauffés  à  une  tem- 
pérature moyenne  de  440"*  au-dessus  de  celle  de  l'air  exté- 
rieur \^V.  {Os55=ou  4 56P«,x  0,028  X  0,55  =3"%40  élevés  de 
t**  l'excès  moyen  de  la  température  de  la  surface  des  tuyaux  sur 
la  température  extérieure  étant  de  43oe,33. 

Les  parties  du  bâtiment  chauffées  par  l'appareil  ont  une  éten- 
due superficielle  de  surface  refroidrissante  en  murs  extérieurs, 
âeî6000M,=2448»^  et  environ  35000m =325'-^5  de  surface 
de  yerre.  L'épaisseur  des  murs  est  de  2p=0'',61.  Ils  sont  en 
briques  et  enduits  de  ciment  de  Parian. 

La  température  moyenne  à  laquelle  l'air  entre  dans  les  salles 
«8t  de  66*  (48s8),  et  celle  des  conduits  d'extraction  de  58»  (i  4^♦). 
D'où  il  parait  résulter  que  l'étendue  précédente  totale  de  la  sur- 
J^ce  refroidissante  43400^*  d'air  par  minute  de  8»  F.  (375»^  de 
4*,i4,  ou  4665°'^,59  de  i^)^  et  Texcès  moyen  de  la  température 
intérieure  sur  la  température  extérieure  pour  la  période  qui 
correspond  à  ces  observations  étant  de  28''  (45o,5];  nous  avons 
^si  3828P*  d'air  refroidis  d'autant  de  degrés  qu'en  exprime 
l*excàs  de  la  teoàpérature  intérieure  «ur  c^Ue  de  Tair  extérieur 
l3B28xO»%028  X  0«,56=68"s98)  refroidis  de  1»  centigrade  par 
degré  de  différence  entre  la  température  intérieure  et  la  tempé- 
*^re  extérieure. 

Q  y  f  lieu  de  remarquer  que  dans  un  système  de  chauffage 
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constant  comme  celui  de  Thôpital  de  Guy,  le  pouvoir  absorbait 
des  parois  du  bâtiment  et  des  conduits  a  une  influence  consi- 
dérable sur  le  maintien  d'une  température  uniforme. 

Les  observations  sur  la  température  de  Fair  admis  dans  les 
salles  ne  signalent,  en  effet,  qu'une  diminution  de  8^  (4*,U] 
dans  la  température  de  l'air  pendant  une  interruption  de  cbaot- 
fage  de  36  heures.  L'excès  de  la  température  de  l'air  à  son  entrée 
dans  les  salles  étant  encore  de  25^  [\  4^  F.)  sur  la  températore 
extérieure.  Cette  chaleur  ne  peut  être  empruntée  qu'aai  rnsn 
en  briques  qui  entourent  les  conduits  des  tuyaux  et  aux  sorbes 
des  canaux  à  travers  lesquels  cet  air  circule.  La  quantité  de  chi- 
leur  ainsi  restituéee  par  les  murs  est  si  constante  qu'elle  a  engagé 
à  ne  pas  entretenir  le  feu,  depuis  le  samedi  soir  jusqu'au  lirai 
matin,  en  abandonnant  réchauffement  de  Pair  nouveau  àlaseab 
action  de  la  chaleur  qu'il  peut  emprunter  aux  murs  dans  sot 
passage  à  travers  les  conduits. 

EXTRAIT 

du  rapport  de  M,  Egan  Rosser j  ingénieur ^  à  MU.  les  Présiinti 
Directeurs  de  Guy's^  hospital^  Londj  il  mars  4858. 

«  Messieurs, 

«  L'attention  publique  ayant  été  récemment  appelée  sur  les 
conditions  de  salubrité  des  hôpitaux,  il  m'a  paru  désirable  de 
réunir  quelques  séries  d'observations  pour  établir  l'eflBcacité 
du  système  de  chauffage  et  de  ventilation  introduit  dans  les  nou- 
veaux bâtiments  de  votre  hôpital. 

«  En  vue  de  cet  examen,  j'ai  obtenu  des  rapports  journaliers 
pendant  les  quatre  semaines  comprises  entre  le  4  6  février  et  le 
46  mars,  et  contenant  un  relevé  journalier  de  la  consommation 
de  combustible,  des  quantités  d'air  chauffé  et  des  résultats  de 
la  ventilation,  ainsi  que  les  températures  extérieures  et  celles  des 
salles  pendant  le  jour  et  la  nuit. 

«  En  faisant  ces  observations  j'ai  eu  soin  d'éviter  tout  ce  qui 
aurait  pu  donner  un  caractère  exceptionnel  aux  résultats,  en  me 
conformant  exactement  aux  instructions  données  à  ringénieor, 
par  M.  le  directeur  Steels,  en  ce  qui  concerne  la  conduite  des 
appareils  de  chauffage  et  de  ventilation;  à  l'exception  dedeax 
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^tt  trois  circonstances  où  M.  le  directeur  Steels  a  eu  Tobligeance 
raatoriser  la  modification  de  la  marche  ordinaire,  afin  de  me 
procurer  la  facilité  d'obtenir  des  données  plus  exactes. 

<  Afin  de  causer  le  moins  de  dérangement  possible  aux  infir- 
niers  et  aux  malades,  je  fus  conduit  à  borner  mes  observations 
ur  les  points  que  j'avais  à  examiner  dans  les  salles  mêmes, 
i  une  division,  celte  qui  est  désignée  sous  le  nom  de  Philip's. 
fais  je  pense  que  Tétat  des  choses  dans  cette  division  peut  être 
egardé  comme  un  terme  moyen  exact  de  ce  qui  a  lieu  dans  les 
lutres,  et  que  les  calculs  basés  sur  les  données  qui  y  ont  été  re- 
laeiilies  sont  également  applicables  au  reste  de  Thôpital. 

«Sous  un  rapport,  je  regrette  de  le  dire,  mes  observations 
iODt  incomplètes  ;  je  désirais  beaucoup  déterminer  Tefficacité  de 
.'économie  des  foyers  découverts  comparativement  avec  celles 
le  Tappareil  de  chauffage.  Mais  comme  le  temps  était  extraor- 
iinairement  froid  pendant  la  plus  grande  partie  des  expériences, 
je  De  voulus  pas  contrarier  Topinion  des  infirmiers,  qui  pensaient 
lue,  sans  le  secours  des  foyers  découverts,  les  malades  auraient 
lieu  de  faire  entendre  des  plaintes  fondées.  En  conséquence,  pen- 
lant  toute  la  durée  des  expériences,  les  foyers  découverts  furent 
maintenus  en  activité  en  même  temps  que  l'appareil  de  chauf- 
E^e.  Des  observations  collatérales  m'ont  cependant  conduit  à 
penser  que,  si  la  comparaison  pouvait  être  complètement  éta- 
blie, tout  le  mérite  des  foyers  découverts  au  point  de  vue  du 
chauffage  se  réduirait  à  leur  aspect  agréable. 

€  Les  tableaux  joints  à  ce  Mémoire  indiquent,  à  diverses  re- 
prises, la  consommation  de  combustible,  la  température  exté- 
rieure et  intérieure  et  le  volume  d'air  de  ventilation. 

«  Le  relevé  de  la  consommation  de  combustible  donne  seul&- 
meut  la  quantité  consommée  dans  le  fourneau  des  chaudières  de 
l'appareil  de  chauffage,  et  ne  comprend  pas  celle  des  chaudières 
à  vapeur  et  de  l'appareil  à  eau  chaude;  ce  dernier,  qui  est  un  des 
agents  essentiels  de  la  ventilation ,  a  pour  premier  objet  de 
chauffer  L'eau  des  bains  et  de  consommer  régulièrement  par 
semaine  une  tonne  de  charbon. 

<  Pendant  le  mois  de  février,  le  feu  de  l'appareil  de  chauf- 
bge  fut  cessé  et  l'introduction  de  l'air  frais  interrompu  durant 
la  nuit. 

<  Depuis  le  4*'  mars  le  feu  fut  allumé  le  soir,  de  manière  à  le 
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tenir  en  activité  toute  la  nuit,  et  Tair  nouveau  fut  admis  dans  hi 
salles  ;  c*est  ce  qui  explique  l'accroissement  deconsommationde 
conibustiMe  k  cette  périofle. 

«  La  dépense  totale  du  charbon  pour  l'appareil  de  chau&p 
pendant  [les  qu<atre  semaines  a  été  de  44  tonnes  et  45  quiotui 

(44932  kilog.). 

«  La  température  moyenne  des  quatre  salles  de  la  dinski, 
pendant  Tannée,  a  été  de  61*  F.  (46««,2),  celle  de  l'air  exiériw 
pendant  la  même  période  étant  de  34<>  P.  ou  ^  4^,f ,  ce  qui  oo^ 
respond  à  un  excès  de  45^,4  de  la  température  intérieure  sur  h 
température  extérieure. 

«  En  portant  les  yeux  sur  le  relevé  des  températures,  Ton  M 
peut  manquer  de  remarquer  la  singulière  égalité  des  tempes 
tures  de  jour  et  de  nuit  dans  les  salles,  même  par  des  variate 
considérables  du  thermomètre  extérieur. 

«  Dans  une  seule  circonstance,  la  température  des  salles  a  dè> 
passé  66""  F.  (19<><^],  et  elle  n'est  jamais  tombée  au-dessous  de  57*f. 
440*).  Ce  minimum  n'a  été  atteint  que  dans  deux  cas,  alors  fH 
l'air  extérieur  était. à  2TV.  (— 2«',8)  et 29* F.  (— 4-«,2).  len'i 
jamais  observé,  dans  aucun  bâtiment^  une  semblable  constance, 
et  quoique  ce  résultat  puisse  être  en  partie  attribué  à  l'emploie 
l'eau  chaude  comme  moyen  d'échauffer  l'air,  il  est  cependant  (H 
en  grande  partie  aussi  à  la  disposition  des  conduits  d'air  chaii 
placés  à  l'intérieur  des  murs  qui  séparent  les  salles;  ce  qui  tran- 
forme  la  masse  totale  du  mur  en  une  sorte  de  grand  poêle  nM 
qui  peut  continuer  à  communiquer  de  la  ebalesr  à  l'air  pendul 
plusieurs  heures  encore,  après  que  les  tuyaux  d'eau  cbaok 
seront  refroidis. 

«  L'on  voit  aussi  dans  cette  constance  de  la  température  à 
nuit  un  motif  de  n'attribuer  qu'une  très-4égère  infliieace  calori- 
fique aux  foyers  découverts  ;  car  bien  que  les  fevx  fussent.éteiili 
la  nuit,  il  ne  s'ensuivait  aucune  réduction  de  latempérataredei 
salles,  et,  d'une  autre  part,  le  thermomètre  n'accusait  auciaidi' 
vation  de  cette  température  par  suite  de  leur  allumage  du  nalia. 

€  L'effet  de  la  chaleur  absorbée  par  les  conduits  est  en  outre 
mis  en  évidente  par  la  marche  de  la  température  du  dimaock 
28  février  au  lundi  4  ^'  moirs.  L'appareil  de  chauffage  avait  otsié 
d'être  alimenté  le  samedi  au  soir,  la  température  des  laUes 
étantde  ^F.  (4  6^,7),  et  celle  de  l'air  extérieur  dt^¥.  (— S^'i^! 
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Le  dimanche  maUn,  la  température  intérieure  était  tombée  à 
B8«,5F.  (U^,l],  celle  de  Taîr  extérieur  étant  de  29«  F.  (— 4<»s7). 
Le  samedi  6  msurs^  le  feu  de  l'appareil  avait  été  suspendu  à  cinq 
heures,  la  température  moyenne  des  salles  étant  de  63°  F.  (i  l'^^^). 
Le  dimanche  matin  la  température  extérieure  étant  de  28^  F, 
(-2««,2),  celle  des  salles  était  de  60<>F.  (i5«S6),  et  le  lundi  la 
température  intérieure  était  tombée  à  58^  F.  (1 4°<^,5],  celle  de  Fair 
extérieur  étant  de  35<»  F.  (+  1°s7). 

€  L'égalité  de  température  dans  les  différentes  parties  du  pavil- 
lon est  digne  de  remarque.  La  différence  entre  celles  des  salles 
d'one  même]  division  surpasse  rarement  4°  F.  (O^^'jS),  et  ne  s'est 
flevée  qu'une  fois  à  3^  F.  {4*»<',5);  ce  qui  est  certainement  très-sa- 
tisfaisant pour  un  bâtiment  dont  l'extrémité  est  à  480  pieds  (55 
mètres)  du  fourneau . 

«  Afin  de  mesurer  l'effet  de  la  ventilation,  l'on  a  fréquemment 
déterminé,  au  moyen  de  l'anémomètre,  le  volume  d'air  nouveau 
introduit  par  les  conduits.  L'ouverture  par  laquelle  l'air  passe 
de  la  tour  d'introduction  de  l'air  nouveau  dans  les  chambres  à 
airfroidi  est  mmiie  d'une  porte  à  coulisses,  au  moyen  de  laquelle 
Faire  de  ce  passai  petft  être  augmentée  ou  diminuée  à  volonté. 
A  chaque  observation  l'on  notait  la  grandeur  de  cette  ouverture. 
Pendant  la  première  période  ;à  laquelle  se  rapportent  les  expé- 
riences, l'alimentation  d'air  frais  était  complètement  inter- 
rompue pendant  la  nuit,  le  feu  de  l'appareil  de  chauffage  étant 
également  éteint. 

«  Ainsi  qu'on  pouvait  s'y  attendre,  la  suspension  de  la  venti- 
laUoD  pendant  la  nuit  rendait  l'air  impur  dans  les  salles,  et  occa- 
sionna les  plaintes  des  infirmières. 

«  Après  le  4 «'mars,  l'air  frais  fut  introduit  pendant  la  nuit,  et 
la  grandeur  de  l'ouverture  est  indiquée  dans  les  tableaux. 

€  Le  motif  de  la  réduction  de  l'introduction  de  l'air  pendant  la 
nuit  était  que,  le  feu  étant  seulement  remué  et  non  en  état  de 
combustion  active,  la  quantité  d'air  affluent  était  aussi  diminuée 
proportionnellement  au  pouvoir  calorifique  de  l'appareil. 

«  Ce  qui  montre  que,  dans  ce  système,  la  ventilation  de  nuit 
n'a  jamais  été  trop  faible,  c'est  ce  fait  que  le  volume  d'air  frais 
admis  n'a  jamais  été  inférieur  à  15  pieds  cubes  par  minute 
(SO^Mi,?  par  heure]  et  par  malade,  et  qu'elle  a  été  généralement 
double  même  pendant  la  nuit. 
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a  La  ventilation  de  jour  s'est  élevée  en  moyenne  à  4  3  400  pieà 
cubes  en  une  minute,  ou  â24  92  mètres  cubes  par  heure,  doot 
3  300  pieds  cubes  en  une  minute,  ou  5  544  mètres  cubes  par 
heure  et  par  division,  ce  qui  revient  à  66  pieds  cubes  en  une 
minute,  ou  US^^,i  par  heure  et  par  malade.  La  plus  faible  ali- 
mentation d'air  a  été  de  37  pieds  cubes  en  une  minute,  ou  ^"A 
par  heure  et  par  malade;  elle  ne  s*est  produite  qH'une  fois. 

«  Quant  à  la  valeur  économique  du  système  de  chauffage  eoh 
ployé  ]>our  les  bâtiments,  nous  avons,  dans  les  données  cont^ 
nues  ai -;  tableaux  ci-joints,  un  moyeu  de  la  résoudre^ 

«  Prenons  pour  exemple  la  quantité  d*air  introduite  par  joor 
et  par  nuit  pendant  les  10, 14  et  1â  mars,  et  qui  fut  de  423658M 
pieds  cubes  ^  ou  1  200  226  mètres  carrés,  élevés  de  la  tempé- 
rature moyenne  de  Fair  extérieur  à  la  température  mcjennedc 
Fair  échauffé  à  son  entrée  dans  les  salles,  c'est-à-dire  deSC^F.- 
33°F.=33«F.,  ou18°s4. 

«  La  consommation  de  charbon  et  de  coke  a  été,  pendant  cette 
période,  de  3  584  livres,  dont  les  0^80  peuvent  être  supposés 
avoir  été  employés  à  échauffer  cette  quantité  d'air,  le  reste,  0,% 
ayant  servi  pour  un  appareil  qui  chauffait  une  autre  partie  do 
bâtiment. 

«  Le  volume  d*air  échauffé  par  une  livre  de  charbon  serait 
ainsi  de 

42  865  200X33^X5       ,^,  on-     -^        t.      .,...«  r 

--^  ==  493  391  pieds  cubes  élevés  de  4'  F.. 


3  584  X  4 

ou  un  pied  cube  d'air,  élevé  de  1*  F.  par  0*,000002  de  charbon, 
soit  les  0,75  de  la  valeur  calorifique  absolue  de  charbon. 

«  Le  résultat  de  Fauteur  revient  à 
1  200  226«»«  X  1S30  X  18«,4  X  0,237  =  6  802  881  calories  utili- 
sées pour  une  consommation  de  0,8  x  3,584*  x  0,453=1, 34  Wi 

6  802  880 
de  charbon,  ou  à  =5  174  calories  utilisées  par  kilogr 

1  o1 4  84 

de  charbon  brûlé,  soit  0,73  de  sa  chaleur  totale  développée. 
«  Ce  résultat  économique,  comparativement  àceuxqu'onobtieot 

t .  En  faisant  la  Bomme  des  nombres  indiqués  dans  le  tableau  pour  ces  trofc^ 
jours  et  ces  trois  nuits,  et  en  la  multipliant  par  730'  on  irouTe  50066920  ^ 
cubes  d'air  entré  au  lieu  de  42365800  pieds  cubes. 
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des  diyers  modes  de  chauffage,  ne  reproduit  pas  tout  Feffet  de 
cet  appareil,  parce  que  Ton  ne  peut  contester  qu'une  certaine 
portion  de  la  chaleur  n*ait  été  enlevée  à  Tair  pendant  son  pas- 
sage par  les  conduits  qu^il  a  parcourus,  s' élevant  depuis  les 
fondations  et  le  sol. 

«  Les  foyers  découverts  des  salles  et  les  cabinets  de  lecture  pour 
le  jour  ont  consommé,  pendant  ces  quatre  semaines,  M  tonnes  et 
6  quintaux  de  charbon,  ce  qui  excède  de  5  ton.  44q.  la  consom- 
mation de  l'appareil  de  chauffage. 

«  Des  résultats  précédents  Von  peut  conclure  avec  sûreté  : 

<  i^  Que  le  système  de  chauffage  à  Thôpital  de  Guy  est  réel- 
lement efficace; 

«  2*  Que  le  volume  d'air  de  ventilation  fourni  est  supérieur  à 
celui  qui  a  été  obtenu  dans  tout  autre  édifice  sur  lequel  des 
résultats  aient  été  publiés  ; 

«  3^  Que  réconoraie  de  combustible  est  plus  grande  que  dans 
tout  autre  bâtiment  chauffé  à  Tcau  chaude. 

«  Les  exemples  de  la  prison  Mazas  de  France,  dont  les  résul- 
tats ont  été  donnés  par  M.  Péclet,  dans  ses  nouveaux  documents 
relatifs  au  chauffage  et  à  la  ventilation,  approchent  à  peine  d'un 
eflet  égal  aux  4/7  et  5/7  de  la  valeur  absolue  du  combustible. 

«  Il  y  a  deux  points  sur  lesquels,  en  concluant,  je  voudrais 
particulièrement  insister  : 

<  1^  La  proportion  comparativement  très-grande  de  la  quantité 
totale  de  combustible  fournie  au  nouveau  bâtiment,  et  qui  est 
dépensée  par  les  foyers  découverts  sans  aucun  avantage  sous  le 
rapport  de  la  température  ou  de  la  ventilation^; 

«  2^  La  grande  importance  qu'il  y  a  à  maintenir  dans  toutes  les 
circonstances  une  ventilation  constante,  quelque  basse  que  puisse 
être  la  température  extérieure,  afin  de  conserver  une  tempéra- 
ture agréable  en  même  temps  qu'un  renouvellement  efficace  de 
l'air,  ce  qui  exige  que  la  nuit  les  feux  de  l'appareil  de  chauffage 
ûe  soient  jamais  éteints  pendant  l'hiver. 

«  Le  tableau  suivant  contient  les  résultats  des  expériences  de 
1  auteur  sur  les  volumes  d'air  admis  de  nouveau  fourni  par 

^*  L'auteur  n'attrU>ue  pas,  à  beaucoup  près,  une  efficacité  suffisante  à  ractioi 
*  cheminées  comme  moyea  de  ventilaUou. 
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la  cheminée  d'introduction,  soit  pendaat  1^  jour,  soit  pendaat 
la  nuit. 


HOPITAL  DE  GUY,  A  LONDRES. 

Tableau  des  volumes  d*air  et  des  vitesses  de  l'air,  à  Ventrée  et  à  h  sùrtk, 

Om  fl%  féçrier  m  iS  mart  iS^B. 

PAVILLON   PHILIPP. 


DATES. 


Février  22 

-  23 

-  24 

-  25 

-  26 

-  27 
1 


Mars 


2 

3 

4 

5 

6 

8 

9 

10 

11 

12 

13 


Moyenne  . . 


YENTIUTION 

DS  JOUB. 

Volume  d*air  frais 

entrant 

dans  le  conduit 

de  la  tour. 


HMm  eubet  en  1  heure. 

17734 
17840 
20728 
11831 
17905 
X7338 
24989 
24983 
25672 
34927 
33519 
31446 
27874 
33550 
23410 
21495 
22897 
14915 


YPNHLAHON 

DE  NUIT, 

Volume  d^air  frais 

entrant 

dans  le  oonduH 

4e  la  tour. 


^m 


Mitrf I  cuhfi»  •«  i  b«lfQ. 


23441 


822g 

8558 

8721 

13408 

15733 

11150 

11193 

11688 

5349 

15422 

9942 


VITESSE 

d^Btrée 

de  Tair  dam 

las  nites. 


} 


10849 


iiii 
MètfM  en  i**. 

1.14 
1.43 
1.03 
1.42 

.45 

.66 
1.70 
1.37 
1.42 
1.47 
1.63 
1.22 
1.39 
1.32 
1.26 
1.22 
1.24 


1.37 


VITESSE 

de  sortie 

defair 


I     uniiiis 

MètRsor.  ^ 

1.47 
1.15 
1.43 
1.08 
1.38 
0.96 
1.36 
1.45 
1.04 
1.32 
1.2} 
1.41 
1.48 
1.24 
1.2) 
1.25 

.38 

.28 


1 


l.« 


NoTi. .—  Ce  tableau  présente  ce  résultat  remarquable  que  la  TÎtesee  d*iatiodnrtiM  4i 
i*air  nouTeau  a  été  au  moins  égale  et  même  un  peu  ^pjérieure  i  la  TÎtesse  d*extractina  <k 
Tair.  Ce  qui  prouve  qu^avec  de  bonnes  proportions  Ton  peut  introduire  par  les  orifices  ^ 
ménagés  pour  l'introduction ,  autant  d'air  qu'oi^  fn  affila  yar  les  orifiees  d*f  xtractioB.     R 


Observations  sur  les  dispositions  adoptées  dans  t hôpital  de  Gvaff  ^ 
sur  les  résultats  des  expériences  de  M.  E.  Rosser.  La  descriptioo 
et  les  résultats  d'observations  que  nous  venons  d'emprunts 
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uresque  textuellement  à  une  notice  de  H.  E.  Rosser,  montrent 
|oe  le  système  de  chauffage  et  de  ventilation  de  Thôpital  de  Guy 
it  basé  sur  l'emploi  de  Teau  chaude  circulant  dans  des  tuyaux 
ilacés  au-dessous  du  sol  dans  de  vastes  chambres  à  air,  et  sur 
*appel  que  produisent  les  excès  de  température  de  Tair  dans  les 
talles,  dans  les  conduits  de  fumée,  et  dans  la  cheminée  générale 
révacuation,  sur  la  température  de  l'air  extérieur. 

Les  résultats  des  observations  indiquent  que,  dans  la  saison 
fhiver  et  par  des  températures  voisines  de  zéro.  Von  parvient  à 
naintenir  dans  les  salles  des  malades  une  température  à  peu  près 
xmstante  de  4  &  à  4  6«,  et  que  Von  y  obtient  une  introduction  d'air 
at  une  évacuation  d'air  vicié  très-voisines  de  Tégalité,  et  qui  s*é- 
hetn  moyenne  à  408^,96  par  heure  et  par  Ht. 

Si  Tusage  des  foyers  découverts,  fort  apprécié  en  Angleterre, 
et  très-agréable  partout,  ne  produit  pas  pour  réchauffement  des 
nlles  un  effet  bien  considérable,  ainsi  que  cela  paraît  résulter, 
Qon-seulement  des  observations  de  l'auteur,  mais  encore  de  cer- 
taines expériences  directes  que  je  ferai  connaître  plus  tard,  il 
D'eu  est  pas  de  même  du  concours  très-efficace  que  ces  foyers 
apportent  à  l'évacuation  de  l'air  vicié  et  subsidiairement  à  l'in- 
troduction de  l'air  nouveau.  L'on  sait,  en  effet,  et  des  expériences 
encore  inédites  montrent  que  le  volume  d'air  qu'une  cheminée 
ordinaire  peut  appeler  et  évacuer  par  kilogramme  de  houille 
krûlé  est  considérable,  et  peut  s'élever  à  200  mètres  cubes.  Or, 
«fappès  l'auteur,  la  consommation  de  charbon  faite  par  les  foyers 
des  salles  et  du  salon  de  jour  ayant  été  pendant  les  quatre  semaines 
ou  28  jours  d'observation  de  47**»",9  ou  48  286  kilogr.,  ce  qui 

'^^ent  à  -~ — -^=3  27^3  par  heure;  l'on  voit  que  Vappel  que 

les  foyers  auraient  pu  produire,  s'ils  avaient  été  aussi  favorable- 
lûent  disposés  que  la  cheminée  sur  laquelle  j'ai  fait  mes  obser* 
▼ations,  se  serait  élevé  à  Sr7^^2x200'"«  =  5440«%  c'esU-dire  au 
S^^art  environ  du  volume  total  d'air  évacué  ou  admis. 

Le  développement  des  conduits  de  fumée,  très-considérable 
par  rapport  au  nombre  des  foyers  directs ,  doit  réduire  de  beau- 
^up  l'énergie  de  leur  appel  ;  mais,  d'une  autre  part»  la  chaleur 
<iu  ils  peuvent  eommuniquiM*  aux  parois4u  tuyau  général  de  fumée 
^  celle  que  versent  en  outre  dans  la  cheminée  générale  d'éva^» 
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cuation  les  fourneaux  de  la  chaudière  principale  sont  aussi  des 
auxiliaires  de  la  ventilation. 

Il  résulte  de  ces  observations,  que  tout  Teffet  mécanique  de 
l'appel  d'air  produit  ne  doit  pas  être  attribué  à  l'appareil  de 
circulation  d'eau  chaude,  et  qu'une  partie  est  due  aux  autres 
causes  dont  nous  venons  de  parler. 

Quoi  qu'il  en  soit  de  ces  observations,  l'ensemble  des  dispo- 
sitions adoptées  pour  cet  hôpital  produit  dans  la  saison  d'hiver 
un  chauffage  et  une  ventilation  très-satisfaisants. 

Les  expériences  sur  la  ventilation  d'été  dans  cet  hôpital  soÉt 
moins  nombreuses  et  ont  présenté  des  difficultés  particulièreSi 
par  suite  de  l'habitude  et  du  goût  très-prononcé  des  Anglais 
pour  l'ouverture  des  fenêtres.  Cependant  M.  Ë.  Hosserapaci 
exécuter  récemment  quelques-unes  dont  il  a  eu  T obligeance  de 
nous  communiquer  les  résultats. 

Le  24  juillet  1860, 

Le  volume  d'air  entrant  dans  le  bâtiment  par  les  cbemi- 
nées  d'appel  de  l'air  nouveau  a  été  trouvé  de  <2,300i^  en  Ton 
20,885"'%4  par  heure,  soit,  pour  150  lits,  132°^s57  par  heoreei 
par  lit. 

Une  partie  des  fenêtres  étaient  ouvertes,  et  il  n'a  pas  été  pos- 
sible de  mesurer  les  volumes  d'air  nouveau  qu'elles  laissaiot 
entrer. 

L'on  a  déterminé  séparément  les  volumes  d'air  ou  des  gai 
brûlés  qui  passaient  en  1': 

4.  Le  volume  d'air  vicié  dans  le  grand  conduit 
horizontal,  ù  la  température  de  70°'  ou  21<»S^^>  ^^  ^ 
la  vitesse  de  2«»,75  en  1" 18,90^ 

2.  Le  volume  de  gaz  brûlés  dans  le  tuyau  horizontal 

de  fumée,  79«f  ou  26os1 1 ,  et  à  la  vitesse  de  2",28  en  r .    5,700 

3.  Le  volume  d'air  vicié  montant  dans  la  grande 
cheminée  de  ventilation  par  le  conduit  annulaire  qui 
entoure  le  tuyau  principal  de  fumée  (6g.  2),  à  la  tem- 
pérature de  68°'  ou  2000,5,  et  à  la  vitesse  de  2",90  en  1  \    9,66ô 

4.  Le  volume  de  gaz  brûlés  entrant  dans  la  grande 
cheminée  de  ventilation  par  le  tuyau  principal  de  fu- 
mée (fig.  2),  à  la  température  de  126°'  ou  152««,22,  et  à 

la  vitesse  de  2",13  en  1" 7,1W 

Le  volume  total  du  mélange  d'air  vicié  et  de  fumée 

a  été  trouvé  égal,  en  1',  à 41,*0r 
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Une  observation  directe,  faite  au  sommet  de  la  grande  che- 
Qînée,  a  donné  pour  le  même  mélange  Ai  fSOQP'i  en  4',  à  la  lempé- 
atare  de  74<»'  ou  230^,33,  et  à  la  vitesse  moyenne  de  4 ",37  en  4". 

Ces  deux  résultats  se  vérifient  donc  à  peu  près  Tun  par  Tautre, 
i  montrent  que  dans  tous  les  conduits  Ton  a  obtenu  une  vi- 
Bsse  supérieure  à  Sb^iOO,  et  en  moyenne  de  â"^,50,  tandis  que 
laos  la  cheminée  d'évacuation  générale  elle  n'a  été  que  de  1<",37, 
nais  il  faut  remarquer  que  cette  dernière  est  destinée  à  faire  le 
enrice  deTautre  aile,  et  que,  par  conséquent,  la  vitesse  moyenne 
'deviendra  égale  à  2",74  environ,  ce  qui  prouve  que  Tensemble 
le  ces  conduits  a  été  bien  proportionné,  et  que,  même  avec  des 
empératures  aussi  modérées ,  et  dans  des  circulations  compli- 
[ttées,  Ton  peut  obtenir  des  vitesses  de  plus  de  2'",00. 

Le  volume  d'air  vicié  évacué  des  salles  par  le  grand  conduit 
lorizonlal  d'air  vicié  étant  en  V  de  i8,900Pi  ou  de  32,092'»«  en 
I  heure,  soit  pour  150  lits  213"°,96  par  heure  et  par  lit,  tandis 
pe  le  volume  d'air  neuf  admis  n'a  été  trouvé  que  de  132'°c,57. 
!)ela  indique  que  l'ouverture  des  fenêtres  déterminait  l'action  de 
Jus  de  81  »c  d'air  par  heure  et  par  lit,  et  augmentait  de  près  de 
^M  le  volume  d'air  qui  traversait  les  salles. 

Ce  résultat,  conforme  dans  son  ensemble  à  ceux  que  j'ai  déjà 
léduits  des  expériences  faites  par  MM.  Trélat  et  Péligot  à  Lari- 
lK)i&ière,  est  une  nouvelle  preuve  que  dans  les  systèmes  de  l'as- 
piration, l'ouverture  des  fenêtres  est  favorable  à  l'évacuation  de 
l'air  vicié,  ce  qui  est  l'inverse  de  ce  qui  se  passe  dans  les  systèmes 
lie  l'insufflation. 

La  constiuction  et  l'emploi  des  deux  tourelles  qui  servent  à 
puiser  à  une  certaine  hauteur  dans  l'atmosphère  de  l'air  un  peu 
plus  pur,  et  peut-être  moins  chargé  de  fumée  qu'à  la  surface  du 
vA  de  Londres,  offre  un  exemple  remarquable  de  la  facilité 
»vec  laquelle  l'on  peut,  par  voie  d'appel,  faire  descendre  l'air 
pris  à  une  certaine  hauteur  dans  l'atmosphère,  par  des  conduits 
qui  le  mènent  à  des  galeries  de  chauffage  ou  des  canaux  d'in- 
troduction dans  les  locaux  où  s'exercent  l'appel. 

En  résumé,  les  dispositions  d'ensemble  et  de  détail  adoptées 
P^rM.  £.  Rosser  pour  le  chauffage  et  la  ventilation  de  l'hôpital 
"U  Guy  à  Londres  nous  paraissent  fort  bien  conçues  et  conformes 
*nx  pfuicipes  qui  doivent  régler  les  ingénieurs  dans  de  pareils 
travaux. 


CUSSE  U. 

NOTE  SUR  LA  VALEUR  GOMPARATIYE 

DES   POUDRES    DE    CHASSE 

FRANÇSAXSBS   ET  ANOUOSES,   . 

Par  m,  I9  général  MORIN. 


L'on  croit  trop  généralement  en  France,  et  beaucoup  de 
chasseurs  les  plus  distingués  sont  encore  persuadés  que 
poudres  de  chasse  anglaises  sont  supérieures  à  celles  que  1* 
fabrique  dans  nos  poudreries. 

Si  cela  était  à  peu  près  vrai  il  y  a  trente  ou  quarante  ans  potf 
les  produits  de  quelques-uns  de  nos  établissements,  il  n*e& 
plus  de  même  depuis  longtemps,  et  aujourd'hui  que  toutes 
poudreries  sont  pourvues  d'usines  à  meules  de  fonte  du  poiA 
de  5,0^0  kilogrammes,  roulant  sur  des  tables  en  fonte  et  triti- 
rant  les  matières  avec  une  grande  énergie,  les  poudres  de  chas0 
françaises  ne  le  cèdent  en  rien  à  celles  des  usines  anglaises  dail 
les  produits  ont  le  plus  de  célébrité. 

Pour  le  mettre  en  évidence,  il  suffira  de  faire  connaître  les 
résultats  des  expériences  exécutées  à  diverses  époques  d^ 
éloignées  à  la  direction  des  poudres. 

Expériences  comparatives  exécutées  en  4842  et  1845  à  la  Direchm 
des  poudres  et  salpêtres^  sur  des  poudres  de  chasse  anglais  é 
françaises. 

Les  poudres  de  chasse  anglaise»,  fabriquées  et  vondiies  |^ 
l'industrie  particulière,  sa  présentent  généraleiaeni  août  tioii 
luarques  difiCérentes  : 

S  S,  single  setl  ; 
D  S,  double  seal  ; 
TS,  treeble  seal; 
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i  correspondent  à  des  grosseurs  de  grain  et  à  des  qualités 
(irentes. 

Biles  se  débitent  en  paquets  de  papier,  mais  le  plus  souvent  en 
ttes  de  Cer^-blanc  plus  oq  moins  ornées,  selon  le  goût  des  fabri- 
its. 

La  première  de  ces  poudres,  S  S,  a  les  grains  les  plus  gros,  et^ 
or  l'aspect  et  la  grosseur,  oflre  de  l'analogie  avec  la  poudre 
ehasse  fi]ie  française  faite  sous  les  meules. 
Les  deux  autres  ressemblent  h  nos  poudres  de  cbasse  super^ 
eeteitrafine. 

Bn  4842  je  rapfMurtai  d'Angleterre,  pour  la  Direction  des 
udres,  des  échantillons  de  poudres  anglaises  provenant  des 
)riques  renommées  de  Honslow  et  de  Dartfort,  et  j'avais  pré- 
au les  fabricants  que  je  demandais  leurs  meilleurs  produits 
iirles  comparer  à  ceux  des  poudreries  françaises. 
Les  trois  espèces  de  poudre  de  chacune  de  ces  poudreries  ont 
i  soumises  à  des  épreuves  comparatives  avec  les  poudres 
uiçaises,  des  trois  espèces  et  provenant  des  trois  modes  de 
Mcation ,  alors  en  usage  dans  les  poudreries  françaises  : 
voir,  le  procédé  des  pilons,  aujourd'hui  exclusivement  réservé 
»ar  les  poudres  de  guerre;  celui  des  tonnes  et  des  laminoirs, 
ité  seulement  dans  les  poudreries  du  Boqchet  et  d'Angouléme, 
celui  des  meules  en  fonte,  employé  actuellement  dans  toutes 
siM)jdr?ries  pour  les  poudres  de  chasse.  Ces  expériences,  faites 
rec  beaucoup  de  soin,  ont  ioimi  \%s  résultats  suivants  : 


DÉSIGNATION 

DES  POUDRES. 


POCDBES  FRANÇAISES. 

"i^H  \  <1m  pilons  ^ 

fias,     j  (festonnes  et lamhioira. . 

!f  det  mealeft  ea  fonte. . . . 
des  pQons 
des  tonnes  et  laminoirs . 
des  mealw  m.  fonte. . . . 

^^  \  des  tonnes  si  hisitooir». 

^^•\  des  meules  pessntes.... 


^mmTt. 


Gravimétrique 

ou  poids  du  litre 

non  tassé. 


kil. 

0.910 
0.900 
0.88» 

0.900 
0.911 
O.tdl 

6.904 

0.851 


«Me  prise  au 
mercure. 


1.630 
1.650 
l.«d0 

1.731 
1.760 
1.8>]( 

l.Vlt 
1.775 


YITBSSE 

de  U  balle 
sa  pendule 

à  fusil 
chrageS"'. 


m. 


836 
342 

35a' 

360 
805 

3W 
390 


DEGRE 
deréprou' 

TOtte 
à  ressort. 


14* 

17 

18 

91 
22 

25 

26 
25 
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DÉSIGNATION 

DKS  POUDRES. 

DENSITÉ 

VITESSE 

delabaHe 

de  %%^ 

an  fusil 

pendule 

charges". 

DEGBl 

GraTÎmétrique 

ou  poids  du  litre 

noujtassé. 

réelle  prise  au 
mercure. 

Têtu 

POUDRES   ANGLAISES. 

/S.  S 

M. 

0.899 
0.908 
0.891 
0.921 

0.840 
0.912 
0.887 

1.720 
1.747 
1.742 
1.740 

1.482 
1.648 
1.655 

■• 

331 
334 
353 
341 

349 
372 
386 

îh 

^    «      .          1   D.  S 

ai 

DeHonalow..j  J*  g..       !..!!. 

n 

(  Diamautée 

i  S.  S 

De  Dartford . ,{  D.  S 

s 
fi 

S5 

T.  S 

25 

L'on  voit  que,  dans  ces  épreuves,  les  poudres*  de  Dartford 
sont  montrées  supérieures  à  celles  de  Honslow,  et  à  peine  é 
aux  trois  espèces  de  poudres  françaises  correspondantes, 
quées  aux  meules,  et  que  nos  poudres  des  pilons  et  des 
noirs  sont  aussi  un  peu  plus  fortes  que  celles  de  Honslo\v 

En  4845,  je  rapportai  également  d'Angleterre,  des 
fabriques  anglaises,  des  poudres  qui  me  furent  signalées  co 
de  qualité  supérieure.  Des  épreuves  comparatives  au  fusil 
dule  furent  faites  entre  ces  poudres  et  la  poudre  extrafiDeiTlj 
querdes,  et  fournirent  les  résultats  suivants  : 

Vitesse  communiquée  à  la  balle  de  fusil  du  poids  de  25  gramma. 

par  une  charge  de  5  grammes. 

Îd'EBquerdes,  fabricaUon  courante. ...  411*$) 
du  Bouchet.  Id 413  i^ 
du  Bouchet ,  fabrication  spéciale 436  M 

„     ,  ,  ,  i  d'Honalow 403  .l« 

Poudres  anglaises.  ...  t    ,    ^          ,  ..«.     t 

®  )  de  Dartford '. .     397  ,<i 

Ces  résultats  montrent  qu'en  effet  les  poudres  anglaise»  <k 
4845  étaient  un  peu  supérieures  à  celles  de  4843,  maisquVH^ 
ont  encore  été  inférieures  aux  poudres  françaises  fabriquée 
sous  les  meules. 

L*on  voit  donc  que  sous  le  rapport  de  la  puissance  balistiqot 
les  poudres  de  chasse  françaises,  qui,  depuis  plusieurs  années 
sont  exclusivement  fabriquées  par  le  procédé  des  meules,  soit 
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périeures  ou  au  moins  égales  aux  meilleures  poudres  an- 
lises. 

Quant  à  la  question  de  l'encrassement,  des  épreuves  spéciales 
écutées  à  la  Direction  des  poudres  ont  montré  que,  sous  ce 
pport  encore,  les  poudres  françaises  ne  le  cédaient  en  rien  aux 
udres  anglaises. 

Enfin,  et  quoique  la  valeur  relative  des  poudres  de  guerre  n'ait 
s  pour  le  public  le  même  intérêt  que  celle  des  poudres  de 
asse,  Ton  peut  ajouter  que  des  épreuves  faites  sur  des  poudres 
guerre  ont  aussi  prouvé  que  les  poudres  françaises,  fabri- 
iées  par  le  procédé  des  pilons,  étaient  au  moins  égales  à 
Qtes  les  poudres  étrangères  obtenues  par  divers  procédés. 
Le  ministère  des  finances,  auquel  le  service  des  poudres  remet 
s  produits  destinés  au  commerce,  a  d'ailleurs  pris  depuis  plu- 
mrs  années  des  mesures  pour  que  les  poudres,  qui  ne  lui  sont 
mais  livrées  qu'après  des  épreuves  qui  constatent  leur  bonne 
laiité,  ne  soient  plus  exposées  à  se  détériorer  dans  les  magasins 
is  entrepôts.  Elles  sont  renfermées  dans  des  boîtes  de  fer-blanc, 
i  lieu  de  l'être,  comme  par  le  passé,  dans  du  papier,  toujours 
'OS  ou  moins  hygrométrique,  et  ne  doivent  plus  être  déposées 
iiis  les  mêmes  magasins  que  le  tabac,  qui  a  besoin  d'une  cer- 
ine  humidité.  Il  ne  faut  pas  oublier  en  effet  que  les  soins  ap- 
ortés  à  la  conservation  des  poudres,  et  à  les  préserver  de 
^te  humidité,  influent  beaucoup  sur  leur  qualité,  et  que  les 
meilleures  poudres  mal  abritées  peuvent  bientôt  perdre  beau- 
^up  de  leur  puissance  balistique. 


CLASSE  1% 

HATÉRIEZi  NAVAI.  ET  BIACHIlfEB  MARIMB^f 

Par  M.  le  coDtre-^mirat  paris* 


La  mariDe  est,  par  sa  nature»  la  partie  de  Tiiidustrie  in< 
qui  se  trouve  le  plus  mal  représentée  dans  une  exposition 
yerselle*  Ses  navires,  che&-d* œuvre  d'eipérience  etdehardk 
sont  trop  gigantesques  pour  être  transportés  sous  des  galerieSi^ 
quand  même  on  irait  les  examiner  dans  les  chantiers  qui  les 
duisent,  on  ne  verrait  qu'une  énorme  construction  en  bois  ou 
fer  dont  rien  ne  dénoterait  les  qualités  ou  les  défauts.  C'est 
mer  et  animé  de  la  vie  factice  que  Thomme  a  su  lui  donner, 
faut  aller  admirer  et  juger  ce  grand  être  assez  puissant  pour 
monter  les  tempêtes  et  assez  bardi  pour  parcourir  tout 
globe  et  même  en  rechercher  les  parties  ignorées.  Cest  là 
ment  qu'il  peut  être  connu  et  apprécié;  encore  fatti-il  do 
et  de  Texpérience  pour  se  former  une  opinionàson  égard.  Coi 
un  nouveau  cheval  il  doit  être  monté  longtemps  et  dans  toi 
sortes  de  circonstances  avant  d'être  jugé  réellement  :  sans 
on  est  réduit  à  des  appréciations  par  analogies ,  et  si  elles 
leur  valeur,  elles  ne  possèdent  malheureusement  pas  la  certit 
de  Texpérience  directe.  Aussi  les  nombreux  modèles  exposa 
dans  la  partie  réservée  à  la  classe  1â  ont-ils  été  jugés  pliM 
d'après  la  réputation  acquise  parles  navires  qu'ils  représentât 
que  par  l'opinion  fondée  sur  leur  examen  direct,  et  certes  il  J 
avait  moins  d'erreur  à  craindre  de  la  sorte,  qu'en  se  basant  so 
l'aspect  d'un  modèle  à  petite  échelle,  dont  le  vernis  brillant  effl* 
péchait  d'apprécier  les  lignes.  Cependant,  quelque  imparfaile 
que  soit  l'opinion  formulée  d'après  des  modèles,  il  y  a  eu  lieu  (k 
regretter  de  ne  pas  en  avoir  aperçu  un  seul  appartenant  à  h 
marine  impériale  ou  marchande  de  la  France.  Ce  fut  un  regret. 
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ir  nous  avons  produit  à  toutes  les  époques  de  beaux  types  de 
lYires,  et  les  constructions  du  temps  de  Lèuis  XVI,  celles  de 
Hupire  exécutées  sur  les  plans  de  Sané,  auraient  certes  aussi 
ien  figuré  que  les  modèles  des  mêmes  époques  en  Angleterre. 
I  premier  navire  blindé  rapide,  la  Gloire^  construit  par 
4  £upuy-de-L6me,  aurait  bien  tenu  sa  place  près  du  Northum^ 
rland  qui  est  à  peine  en  chantier;  de  même  que  la  première 
itterie  flottante  française  due  à  la  volonté  de  l'Empereur  eût 
pire  non  loin  de  celles  qui  arrivèrent  trop  tard  à  Kilbouroun, 
>ar  prendre  part  au  premier  essai  de  ces  nouvelles  construc- 
uu.  n  en  eût  été  de  même  des  modèles  du  Phocéen  de 
.  Vence  et  du  Napoléon  de  la  poste,  de  M.  Normand,  qui,  dès 
85  et  4  840,  précédèrent  Tépoque  actuelle,  en  montrant  sur  mer 
K  navires  ayant  des  avants  très-aigus  jusque  dans  leur  partie 
ipérieure  et  séparant  les  vagues  au  lieu  de  les  refouler  ;  prin- 
fe  généralement  adopté  depuis,  et  quia  produit  les  paquebots 
ipides  capables  d'arriver  presqu'à  heure  fixe,  malgré  les  obsta- 
ies  prolongés  des  coups  de  vent  et  de  la  grande  mer  de  TOcéan. 
En  examinant  les  différents  types  exposés,  ou  remarque  les 
Modes  par  lesquelles  la  construction  navale  vient  de  passer, 
'ancien  vaisseau  est  court,  il  n'a  en  longueur  que  trois  fois  et 
MBiissalargeury  son  avant  arrondi  présente  pour  les  deux  côtés 
■  angle  de  400®  à  120®;  ce  n'est  pas  un  coin  qui  sépare  l'eau, 
'est  un  demi-cercle  qui  la  refoule  presque  directement.  Le  navire 
lemermodeme  est^  au  contraire,  arrivé  progressivement  à  avoir 
ikv  Mpt,  huitf  huit  et  demi  et  même  dix  fois  sa  largeur;  ses  lignes 
iit  très-fines  aux  extrémités,  l'angle  des  deux  côtés  de  sa  flottai- 
Mii'esiquel^efois  que  de  20*,  et  au  lieu  de  devenir  presque  carré 
(M  partie  supérieure,  il  y  conserve  cette  acuité  de  forme.  Pour- 
voi de  ai  gyaodes  différences  dans  des  objets  ayant  le  même  but, 
^>H^-dire  de  porter  de  grands  poids  et  de  le  faire  avec  le  plus 
^  rapidité  possible;  car  tel  est  et  sera  toujours  le  but  de  toute 
ODstruction  maritime,  que  son  objet  soîi  le  transport  du  coton, 
Itt  grains  et  du  charbon,  ou  celui  d'une  artillerie  formidable, 
<QHi  prête  à  l'attaque  qu'à  la  défense?  Ce  n'est  certes  pas  sans  rai- 
Ott  que  les  nouveaux  navires  difli^rent  autant  des  anciens,  et  ces 
'aisons  déduites  de  l'expérience  de  l'homme  de  mer  sont  plus  fa- 
'îles  à  saisir  que  eelles  qui  ont  présidé  à  cette  variété  infinie  d'ani- 
Qaux  qui  ne  semblent  différer  que  par  la  nature  de  leur  alimen- 
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tatîon.  Le  naytre  à  voiles  n'allait  pas  où  il  voulait,  condamné  ï 
s'approcher  que  de  60"  à  70*  de  la  direction  du  vent,  il  étaitfij 
danger,  si  cette  direction  était  une  mauvaise  route.  Il  lui  fal 
donc  pouvoir  en  changer  subitement  et  avec  certitude;  il  d 
par  conséquent  virer  de  bord  vent  devant  avec  facilité;  br 
faisait-il  pour  cela?  il  employait  l'inertie  de  sa  masse  à  con 
assez  de  vitesse  pour  que  le  gouvernail  continuât  son  action 
dant  un  temps  et  un  espace  suffisant  pour  recevoir  le  vent 
côté  opposé  et  continuer  sa  route  dans  une  nouvelle  di 
Il  employait  ses  voiles  à  aider  ce  mouvement;  mais  l'effet (b 
vitesse  sur  le  gouvernail  était  la  vraie  cause  :  or  l'étendue 
évolutions  est  en  raison  des  longueurs  des  navires,  et  la  coi 
vation  de  la  vitesse  acquise  est  en  raison  de  la  masse;  i 
résulte  qu'il  fallait  être  court  et  pesant  pour  évoluer  avec 
tude.  C'est  ce  qui  a  maintenu  les  navires  dans  des  limites 
restreintes  et  leur  fait  donner  des  formes  si  élancées  à  l'arri 
surtout  à  l'avant,  pour  augmenter  en  longueur  l'échafao 
aérien  qu'on  ne  pouvait  élever  davantage  et  obtenir  ainsi 
plus  vaste  surface  de  voilure  sans  allonger  le  navire  à  la  flottai 
Le  moteur  mécanique  a  changé  toutes  ces  conditions,  et  l'a 
que  ramené  à  celles  où  se  trouvait  la  galère  avec  ses  rames;  il 
prime  à  volonté  la  vitesse,  donc  il  donne  et  conserve  au  gouv 
son  action.  Si  l'application  de  ce  moteur  est  faite  au  moyend  el 
lice ,  il  augmente  même  l'efiet  du  gouvernail ,  en  jetant  sor 
surface  la  masse  d'eau  qui  cède  à  son  impulsion.  Dès  lors  od 
allonger  le  navire  autant  qu'on  l'a  désiré;  mais  il  s'est  p 
pendant  longtemps  un  obstacle  à  l'exagération  ;  ce  fut  la  n 
des  matériaux  employés  :  le  bois  était  alors  exclusivement 
cré  à  la  construction  navale  ;  mais  on  sait  combien  il  est  dil 
de  l'unir  à  lui-même  par  des  corps  plus  durs,  aussi  la  liaison 
parties  fut  toujours  une  des  grandes  difficultés  des  anci 
constructions  et  elle  eu  limita  la  grandeur  comme  celle  des 
tructions  en  bois  exécutées  à  terre.  On  n'aurait  pas  plus 
passer  des  voitures  dans  un  pont  tubulaire  de  Menai  en 
qu'on  n'aurait  osé  faire  sortir  du  port  un  Great-Ëastem  formé 
mômes  matériaux.  L'adoption  du  fer,  due  à  l'initiative  bardie 
quelques  constructeurs  anglais,  a  donc  aidé  à  la  révolution  quel» 
moteur  mécanique  produisait;  on  a  pu  allonger  les  navires  sitf 
que  les  inégalités  des  vagues  les  fissent  plier  et  se  disjoindre  :  <b 
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las,  comme  la  machine  à  vapeur  est  docile  à  la  main  qui  la  con- 
nit,  quelle  que  soit  sa  dimension,  on  a  possédé  une  force  capable 
'entraîner  des  navires  immenses,  et  par  ces  deux  causes,  on  est 
rrivé  à  montrer  que  la  dimension  des  navires  n'est  plus  qu'une 
liire  de  convenance  militaire  ou  commerciale,  que  les  limites 
mt  inconnues,  et  la  réussite  du  Great-Eastem  prouve  que  s'il 
liait  des  navires  plus  grands  encore,  rien  ne  s'opposerait  à  leur 
técution  ni  à  leur  emploi.  Tout  cela  était  impossible  avec  les 
iieiens  navires  :  non-seulemenf  nous  avons  vu  que  leur  coque 
aurait  jamais  eu  la  solidité  nécessaire;  mais,  eût-on  résolu  ce 
remierproblème,  celui  de  la  manœuvre  se  présentait  plus  insolu- 
leencore;  carplus  lenavire  est  grand,  plus  il  lui  faut  de  voiles,  et 
tas  la  surface  de  celles-ci  est  vaste,  plus  la  toile  doit  être  forte  et 
fcsante.  Or  l'étendue  des  voiles  est  comme  le  carré  de  leurs  di- 
lensions,  tandis  que  l'homme  ne  change  pas  de  taille,  et  dis- 
tbué  sur  les  vergues,  son  nombre  n'augmente  que  comme  les 
Imensions.  Il  en  résulte  qu'il  est  un  point  où  les  efforts  des  ma- 
lots  devenaient  impuissants  et  le  vaisseau  à  trois  ponts  était 
ijà  trop  grand  pour  eux ,  tandis  que  la  frégate  était  assortie  à  ce 
ii'ils  pouvaient  faire. 

Telles  sont  donc  les  grandes  différences  des  deux  maTines,  et 
iBn  que  les  modèles  exposés  soient  sur  des  échelles  différentes, 
^  changements  sont  sensibles,  surtout  lorsqu'en  élevant  les 
tax,  on  voit  le  dessous  de  la  carène  du  Great-Eastem  et  qu'on 
^dit:  celui-là  a  de  S07  mètres  et  pèse  30  mQUons  de  kilogr.  tandis 
^  ce  beau  trois  ponts  qui  étale  si  haut  ses  mâts  n'a  que  64  mètres 
^ne  pèse  que  5  millions  de  kilogr.  En  se  reportant  sur  de  plus 
^its  modèles,  on  remarque  ces  formes  effilées  qui,  sous  l'im- 
alsion  des  machines ,  arrivent  à  filer  1 4  et  même  1 5  nœuds  ^, 
est-à-dire  26  à  28  kilom.  à  l'heure,  tandis  que  si  quelques  cir- 
>nstances  de  vent  ou  de  mer  donnaient  très-rarement  11  ou  1 2 
OBuds,  la  vitesse  moyenne  en  bonne  route  n'était,  cependant  que 
e  4  nœuds  ou  7  kilom.  et  demi  en  comptant,  il  est  vrai,  les  calmes 
Qi  parfois  retenaient  des  semaines  entières  à  la  même  place.  La 
ipeur  a  donc  produit  sur  mer  des  changements  aussi  admirâ- 
tes que  sur  terre,  mais  elle  n'y  est  arrivée  qu'en  augmentant 

U  Le  nœud  est  Texpression  d'une  minute  de  méridien  ou  1853  mètres  par 
euit. 
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beaucoup  les  dépenses;  aussi  n'a-t-elle  pas  supprimé  l'usage dei 
navires  poussés  par  les  Yoiles;  car  la  valeur  de  l'action  da  rot 
n*est  représentée  que  par  les  hommes  de  la  manœuvre  et  rusai 
des  voiles  ou  des  agrès;  il  faut  donc  seulement  lui  ajouter l'inliJ 
rêt  du  navire  et  de  sa  cargaison.  De  plus,  les  voiles  laîsseat 
celle-ci  toute  la  capacité  du  navire  ;  la  vapeur,  au  contraire, 
prend  beaucoup  pour  son  appareil  et  plus  encore  pour  son 
bustible  à  mesure  que  le  trajet  est  plus  long.  Dès  qu'il  s'agit 
marcher  vite,  le  navire  est  complètement  chargé  par  sa  ma 
et  quelques  heures  de  combustible  ;  s'il  veut  aller  plus 
faut  qu'il  devienne  plus  grand.  Aussi  M.  Brunel  avait-ii 
depuis  longtemps  qu'il  fallait  que  les  dimensions  des  navirs 
vapeur  fussent  en  raison  de  leur  vitesse  et  de  l'étendue  de 
parcours.  Les  machines  à  vapeur  ont  donc  joué  un  aussi 
rôle  sur  mer  que  sur  terre,  seulement  leur  influence  a  été 
différente.  En  effet,  les  chemins  de  fer  se  sont  aussitôt  em] 
des  grandes  communications,  le  roulage  et  les  diligences 
disparu,  et  loin  de  détruire  les  petits  services,  ils  les  ont 
mentes;  les  chevaux  qui  traînaient  quelques  diligences  oot 
attelés  à  d'innombrables  omnibus.  Sur  mer  l'inverse  s'esl 
sente,  la  voile  a  conservé  la  grande  navigation,  le  clipper 
apparu  pour  faire  concurrence  à  la  vapeur  et  souvent  il  est 
avant  le  paquebot,  forcé  de  renouveler  son  combustible;  au 
traire,  le  cabotage  à  voiles  est  en  train  de  disparaître  et  c'est 
conséquence  naturelle  des  moyens  d'approvisionnements; 
qu*en  mer  il  faut  porter  du  combustible  pour  tout  le  trajet, 
dis  que  les  locomotives  se  relèvent  ou  prennent  de  l'eau  et 
charbon;  s'il  leur  fallait  aller  d'un  trait  de  Paris  à  Moscou, 
train  entier  serait  chargé  d'eau  et  de  combustible,  elles 
dans  le  cas  du  paquebot  parcourant  de  grandes  distances. 
Si  de  ces  généralités  on  passe  à  des  comparaisons,  on  rem 
qu'après  s'être  ressemblés  à  peu  de  chose  près  pendant  des  sièdi^ 
le  navire  de  guerre  et  celui  du  commerce  ont  différé  complêl^ 
ment  ;  le  premier  s'est  obstiné  à  rester  court,  le  second,  affiranchlii 
considérations  secondaires  et  guidé  parles  profits  et  pertes,  s*eÉl 
allongé  de  plus  en  plus,  parce  qu'on  admettait  que  la  résistutfl 
est  en  raison  de  la  masse  d'eau  divisée,  c'est-à-dire  de  la  toà^ 
tresse  section^  tandis  que  la  cargaison  est  en  raison  du  volofue. 
Sauf  un  modèle  de  frégate  russe,  d'après  un  type  construit  a 
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Aérique,  tous  les  navires  de  guerre  sont  restés  courts  et  on 
tféré  entasser  encore  jusqpi'à  quatre  étages  de  canons,  plutôt 
e  de  les  distribuer  sur  une  grande  longueur  pour  acquérir  les 
alités  des  paquebots.  Cette  erreur  est  surtout  venue  de  ce  que 
élice  est  un  propulseur  si  bien  assorti  à  l'action  des  voiles 
e,  malgré  Texemple  des  clippers,  on  n'a  pu  se  décider  à  chan- 
rles  proportions  si  longtemps  regardées  comme  nécessaires  à 
Qcienne  navigation. 

Cependant,  si  les  regards  se  portent  sur  le  modèle  de  la  grande 
îgate  blindée  le  Northvmherland^  on  voit  presque  un  grand  pa- 
ebot,  comme  Y  Himalaya;  elle  a  122  mètres  de  long  sur  48  mè- 
is  de  large,  le  rapport  est  donc  \  :  6,77,  et  cependant  ce  navire 
M  000  de  déplacement  est  destiné  à  être  couvert  de  plaques  de 
r  dont  le  mètre  carré  pèse  près  d'un  tonneau  avec  les  acces- 
ires  ;  de  combien  de  millions  de  kilogr.  raffinement  de  ses 
irémités  augmente  donc  la  charge  de  la  partie  renflée  au  milieu? 
bat  estimer  bien  haut  les  avantages  d'une  marche  rapide 
nr  les  avoir  recherchés  à  un  pareil  prix.  En  eifet,  on  peut  éta- 
it que,  dans  un  navire,  chaque  qualité  a  son  poids  et  sa  valeur, 
(  unes  par  elles-mêmes,  les  autres  parce  qu'il  faut  les  porter. 
insi,  la  vitesse  pèse  en  raison  de  son  cube|,  puisque  la  force 
(pensée  et  par  suite  la  machine  est  en  raison  du  cube  des 
lusses;  la  longueur  des  parcours  pèse  par  le  combustible,  la 
rce  pèse  suivant  le  nombre  de  canons,  de  coups  par  pièce  et 
ftcanonniersavec  leurs  vivres;  lasécurité,  c'est-à-dire  la  cuirasse 
^suivant  son  étendue  en  longueur  et  son  épaisseur;  enfin  le 
ivire  pèse  d'autant  plus  qu'il  faut  le  rendre  plus  grand  pour 
)rter  tout  cela.  C'est  ainsi  qu'on  arrive  à  des  dépenses  exorbi- 
ntes  et  qu'après  avoir  trouvé,  il  y  a  peu  de  temps  encore,  qu'un 
ûsseau  de  120  canons  coûtait  très-cher  au  prix  de  3  millions  de 
^cs,  on  en  est  venu  à  se  faire  à  l'idée  d'une  valeur  de  12  500  000 
our  50  canons,  sans  compter  qu'avec  les  1 5  nœuds  que  les  anglais 
3ulent  avoir  on  brûlera  plus  de  3000  francs  de  charbon  par  jour 
i  Europe,  ce  qui  coûtera  des  sommes  énormes,  surtout  dans  les 
ftys  lointains.  Jamais  les  engins  de  guerre  maritime  n'ont  été 
his  ruineux;  leurs  savants  boulets  sont  la  moindre  de  leurs  dé- 


,  l'^Exposition  présente  aussi  un  modèle  du  Warrior,  c'est  là  le 
^  de  ce  qui  existe  maintenant ,  et  il  serait  curieux  de  le  com- 
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parer  à  notre  Gloire  pour  connaître  dans  quelle  voie  chacun  des 
deux  grands  peuples  maritimes  s*est  lancé»  si  déjà  beaucoup  de 
publications  n'avaient  traita  cette  question,  et  siFadoption  d'une 
cuirasse  complète  ne  donnait  raison  à  une  partie  de  ce  qui  a  àf 
fait  en  France.  Il  convient  donc  plutôt  de  s'occuper  des  detafli 
tels  que  les  blindages.  A  ce  sujet,  on  a  reconnu  qu'une  épaisses 
de  4  pouces  et  demi  anglais  [0'»,H2)  était  à  l'abri  des  pins  forti 
projectiles  actuels,  lancés  à  petite  distance,  que  les  fers  les  pi 
doux  et  les  plus  liants  sont  seuls  propres  à  former  les  blindages; 
on  a  d'abord  cru  convenable  d'embouveter  les  plaques  poar 
endenter  les  unes  dans  les  autres;  cette  méthode  dispendi 
est  abandonnée  et  la  fixation  continue  à  être  opérée  par  des 
Ions,  le  nombre  des  trous  par  unité  de  surface  est  à  peu  près 
même  qu'en  France.  Ou  a  proposé  de  ne  mettre  les  boulons 
sur  le  pourtour  ou  les  rendant  communs  à  deux  plaques; 
a  eu  l'iiée  de  remplacer  le  bois  que  nous  mettons  derrière 
plaques  par  un  poids  égal  de  fer  et  de  porter  l'épaisseur  1 
pouces  ou  0'",4  50  :  ces  plaques  devenant  alors  le  bordé  des  naTÎ 
On  a  voulu  mettre  en  dehors  la  couche  de  bois  que  nous  plaç 
en  dedans;  mais  l'expérience  de  boulets  entrés  par  les  sabords t 
prouvé  que  c'était  plus  dangereux  qu'utile.  Parmi  les  objets  expo» 
ses  à  ce  sujet  étaient  les  planches  de  fer  engougées  sur  les 
proposées  par  M.  Lancaster  :  elles  ont  6<n,1 0  à  T^^iGO  de  long,  0*,til 
de  large,  et  0>n,4  60  d'épaisseur.  Les  engoujures  auront  toujoursk 
défaut  d'être  très-difiSciles  dans  les  parties  gauches  de  la  carètt 
et  de  présenter  beaucoup  d'obstacles  pour  remplacer  les  pb* 
ques  avariées  dans  une  affaire.  Pour  éviter  les  fetites  qui  presqai 
toujours  partent  des  trous  de  boulons  M.  Griffith  a  proposée 
glisser  les  plaques  comme  des  trappes^  entre  des  cornières  a 
saillie,  en  dehors  du  navire.  C'est  impraticable  dans  les  pailiet 
à  surfaces  gauches,  et  si  les  cornières  étaient  brisées  les  plaqua 
tomberaient  naturellement  à  l'eau.  L'arsenal  de  Chatham  a  a 
outil  qui  évite  les  pertes  de  temps  et  les  frais  de  l'envoi  des  for- 
mes du  navire  à  l'atelier  de  fabrication  ;  c'est  une  puissante  presse 
hydraulique,  à  gros  piston  arrondi  descendant  vers  une  smte 
plane  sur  laquelle  on  met  des  coins  de  manière  à  gauchir  ks 
plaques  par  la  pression  après  les  avoir  recuites.  L'éperon,  oo plu- 
tôt nu  avant  saillant  à  la  flottaison  seulement,  parait  être  regarde 
comme  une  arme  offensive  utile,  du  moins  d'après  les  nouveaux 
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lodèles  de  Tainirauté,  car  le  Warrior  a  un  avant  élancé,  ainsi 
u*un  mât  de  beaupré.  En  armant  de  la  sorte  les  nouveaux  na- 
ires  d*un  engin  dont  les  effets  et  surtout  remploi  sont  inconnus, 
D  surcharge  leur  avant  déjà  si  bas  et  si  lourd, on  compromet  en- 
ore  plus  leurs  qualités  nautiques  déjà  si  douteuses,  et  tout  cela 
ms  savoir  si  en  adressant  de  la  sorte  les  coups  à  la  partie  la  plus 
[)lide  de  l'ennemi,  c*est^à-dire  à  sa  flottaison,  on  n'éprouvera 
as  autant  de  mal  qu'on  en  causera,  et  si  dans  le  désordre  et  la 
unée  il  sera  possible  à  ces  nouveaux  chevaliers  de  6,  9  et  bien- 
H  12,000,000  de  kilogrammes  d'avoir  un  horizon  assez  dégagé 
our  prendre  du  champ.  C'est  faire  de  grands  sacrifices  pour  des 
lées  qui  jusqu'à  présent  ne  sont  appuyées  sur  aucune  expérience. 
Avant  de  quitter  la  salle  où  sont  exposés  de  nombreux  navires 
jlindés  et  à  éperon  aussi  variés  que  souvent  impraticables,  il 
Qnvient  d'examiner  une  idée  toute  nouvelle  dont  l'application 
ûAmérique  vient  d'émouvoir  profondément  l'opinion  publique; 
'est  celle  des  tourelles  dans  le  genre  du  Monitor  et  des  navires 
lYuliiérables  de  toutes  parts,  que^la  vapeur  et  l'hélice  ont  ren- 


'l   k>rl  ^--  — — — 


■■5;-fj^;^^tj;i^;'^3^^cj^^ 


\ 


y 


fMO^/fif.  »'*■ 


Fig.   f, 


dus  praticables  en  renfermant  le  moteur  entier  dans  le  navire  au 
lieu  de  le  placer  sur  les  flancs  ou  de  l'étaler  dans  les  airs.  Ce  fut 
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le  résultat  de  quelques  boulets  eoM 
par  les  sabords  encore  larges  de  m 
batteries  flottantes  devant  KilbouroŒ 
qui  inspira  au  capitaine  Cowper  Coli 
l'idée  de  protéger  encore  plus  les  h< 
mes  en  les  renfermant  ainsi  que  1 
pièce  dans  une  sorte  de  carapace  loa 
nante,  de  manière  à  pointer  le  canon  i 
faisant  pivoter  le  bouclier  blindé  qô 
contient.  La  figure  1  donne  nue  id 
exacte  de  cette  disposition,  a  estn 
des  deux  canons  placés  côte  à  côte  di 
la  tourelle  conique  bt>,  qui  par  un  a 
canisme  d'engrenages^  tourne  said 
rouleaux  c  comme  un  plateau  de  ' 
motive  et  qui  est  maintenu  par  un  i 
creux  e,  par  lequel  un  venUlateur  i 
arriver  de  l'air  qui  s'échappe  pv 
haut.  Toute  la  tourelle  est  en  nudiit 
"  solides  couverts  par  des  plaques  de  il 
K  de  O',420.  Les  canons  pointent  ( 
toutes  les  directions,  ce  qui  exige 
le  navire  soit  rasé  tout  autour  coo 
le  montre  l'étrange  transformation 
majestueux  trois  ponts  en  un      ' 
cupola  dont  la  figure  S  donne  le  tii 
as{Iect.  Certes,  un  tel  navire  avec 
vingt  canons  tournant  dans  tous  lei  s 
et  protégé  contre  les  coups,  senp" 
fort  qu'une  troupe  nombreuse  d"* 
ciens  vaisseaux;  son  peu  d'élévatiom 
l'eau  sera  même  une  défense  de  ph 
dans  le  genre  de  nos  fortificatioat  ( 
tourées  de  longs  talus  élevés  jas4i>' 
niveau  des  pièces.  Tout  cela  est  '"*• 
mais  pourra-t-il  naviguer?  Voili  w*" 
sitAt  la  question  qui  se  présente-  h 
effet ,  il  y  a  d'abord  lieu  de  «•■' 
quer  que  ce  navire  bas  pèse  «nf* 
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ne  FancieD  qui  avait  quatre  étages,  parce  qu'il  est  formé  de 
matériaux  plus  lourds;  or,  pour  que  les  vagues  remuent  un 
Drps  flottant,  îl  faut  qu'elles  trouvent  au-dessus  de  la  flot- 
lison  moyenne  un  volume  suffisant  pour  soulever  accidentel- 
mient  et  faire  osciller  les  6,000,000  kilogrammes  que  pèse  le 
avire,  et  cela  dans  le  court  passage  d'une  vague;  or  il  y  a  lieu 
e  remarquer  qu'en  opérant  ainsi ,  les  vagues  montent  souvent 
la  seconde  batterie  et  forcent  à  en  fermer  les  sabords  avec  un 
anps  très-maniable  pour  la  navigation,  et  que  dans  un  coup 
eveDt  il  est  nécessaire  de  fermer  ceux  de  la  troisième  batterie, 
o'enfin  on  a  vu  des  temps  qui  ont  fait  embarquer  de  l'eau  sur 
$  pont  à  la  quatrième  batterie,  qui  est  à  ciel  ouvert.  Comme  le 
assage  des  lames  est  à  peu  près  de  cinq  à  six  secondes,  qu'on  se 
gnre,  d'après  cela,  combien  le  navire  à  coupole  sera  envahi  par 
I  mer  au  moindre  mauvais  temps.  Puissent  des  catastrophes 
erribles  ne  pas  vérifier  la  justesse  de  ces  conditions  naturelles 
b  la  navigation  des  navires  blindés,  que  les  prouesses  du  J/oni- 
Pf  semblent  avoir  fait  oublier  à  tout  le  monde. 
Si  après  avoir  ainsi  examiné  les  nouveaux  moyens  de  guerre 
Daritîme  nous  passons  à  la  charpente  des  navires  en  fer,  nous 
'^marquerons  quelle  n'a  pas  subi  de  changement  depuis  l'adop- 
ion  de  ce  genre  de  construction;  ce  sont  toujours  des  cornières 
ivées  sur  les  tôles;  celles-ci  se  doublent  entre  elles  par  clins 
ittemés  :  c'esl^à-dire,  l'une  est  tout  à  fait  en  dehors,  Tautre  en 
fedans.  Cela  permet  de  mettre  une  rognure  de  tôle  dans  l'inter- 
ralle  de  la  membrure  et  la  tôle  extérieure,  tandis  qu'avec  les 
dios  ordinaires,  il  fallait  forger  des  pièces  triangulaires  pour 
remplir  cet  intervalle.  La  quille  est  souvent  supprimée  ou  rem- 
placée par  deux  quilles  latérales  pour  tâcher  de  diminuer  l'exa- 
gération du  roulis,  qui  est  le  défaut  de  toutes  les  nouvelles  cons- 
^ctions.  Les  cadres  formant  la  portion  de  quille  et  les  deux 
ébimbots  entre  lesquels  l'hélice  tourne  sont  devenus  des  chefs- 
tfœuvre  de  forge. 

^  défaut  des  navires  en  fer  est  la  quantité  d*herbes  et  de  co- 
quilles qui  s'attachent  en  peu  de  temps  aux  carènes  et  font  perdre 
^  Bix  mois  un  nœud  et  demi  et  jusqu'à  trois  nœuds  de  vitesse» 
uc  sorte  que  ce  surcroît  d'obstacle  augmente  la  consommation 
de  charbon  et  fait  perdre  l'avantage  d'une  belle  marche,  qui  est 
^ujours  payé  si  cher.  Comme  le  navire  en  bois  est  exempt  de  co 
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défaut,  grâce  au  poison  des  feuilles  de  cuivre  qui  le  reconncBt, 
ou  a  voulu  procurer  les  mêmes  avantages  aux  constructionE en 
fer,  et  H.  Grantbam  i^  proposé  de 
mettre  des  cornières  extérieum 
....-  in.----i  -  :  -  ...^-^  fig.  ;i,  de  remplir  les  iulenallet 
|Kr|,,[^  tfT^      entre  elles  par  deui  couches  de 

■iw  il  ■î"^i?ffijiffi*i7"tt'^*sâiif..--'g  bois  et  de  clouer  le  cuivre  sur  m 
dernier  de  manière  à  éviter  Unt 
contact  des  deux  métaux.  l£S  ia- 
géuieurs  distingués  qui  compo- 
saient la  douzième  classe  cat 
examiné  cette  question  à  plusieun 
reprises,  et  ont  conclu  que  cède 
addition  d'épaisseur  sera  oh 
cause  de  perte  de  marche,  qoi 
^'B-  '■  l'avant   et   l'arrière    seront  trè»- 

difficiles  à  garnir-de  la  sorte,  et  que  l'imbibition  rendant  le  boii 
conducteur  de  Télectricité,  le  fer  serait  proniptement  rongé  pv 
l'effet  galvanique  de  cette  immense  surface  de  cuivre  loujoiui 
mouillée  d'eau  salée.  Cette  cliance  de  décomposition  géoénk 
est  l'objection  la  plus  fondée,  car  la  perte  de  marche  par  l'addi- 
tion de  volume  n'approchera  jamais  de  celle  que  les  coquiileset 
les  herbes  occasionnent  en  moyenne,  sans  compter  tes  dépensa 
des  passages  aux  bassins  et  des  peintures  au  minium.  Quaulu 
bois,  il  a  le  défaut  de  devenir  plus  lourd  par  l'eau  qui  s'infiltn 
dans  ses  porcs,  et  au  bout  de  cinq  ans  on  a  vu  des  vaisseaux  ea- 
foncer  de  (f^O  de  plus,  et  faire  perdre  une  partie  de  la  Lauienr 
de  batterie,  qu'il  est  également  si  difficile  d'obtenir. 

Parmi  les  modèles  de  bateaux,  il  y  a  surtout  eu  lieu  de  cita 
ceux  des  life-boati,  de  cette  association  réellement  philanthro- 
pique qui,  sous  le  généreux  patronage  du  duc  de  Nortbumber- 
land,  a  garni  les  côtes  de  l'Angleterre  de  \  20  bateaux  d'une  fonw 
et  d'une  disposition  remarquables.  Ils  se  redressent  s'ils  chavi- 
rent, se  vident  par  leurs  mouvements,  ont  des  caissons  d'air  ijoi 
les  rendent  insubmersibles,  cn&n  ils  se  transportent  sur  des 
roues  aux  lieux  les  plus  voisins  des  naufrages,  et  dans  les  der- 
nières années  ils  ont  sauvé  plus  de  mille  existences.  MaisuK 
sont  pas  les  constructions  qu'il  faut  le  plus  admirer  en  cela,  c'âl 
l'esprit  d'association  et  la  persévérance  qui  ont  produit  l'orgt- 
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oisation  de  cette  Société,  ainsi  que  de  bien  d'autres  tout  aussi 
itiles  ;  c'est  là  ce  que  les  Français  doivent  le  plus  étudier  et 
chercher  à  imiter,  suivant  les  particularités  de  leur  organisation 
x>ciale.  Heureusement  le  gouvernement  s'occupe  d'organiser 
les  bateaux  de  sauvetage;  on  lui  doit  beaucoup  de  reconnais- 
lance,  mais  on  ne  peut  s'empêcher  de  remarquer  la  différence 
|ui  existe  entre  une  ordonnance  et  une  souscription  volontaire. 

On  remarque  naturellement  beaucoup  d'objets  de  détail  rela- 
ifs  à  la  marine,  tel  que  les  boussoles^  les  divers  moyens  de  me- 
mer  la  vitesse,  de  connaître  la  profondeur  et  la  qualité  du  fond, 
Dais  bien  qu'ingénieuses,  la  plupart  des  inventions  exposées  ne 
)romettent  pas  de  réussite  pratique. 

Ce  que  nous  avons  dit  plus  haut  des  carènes  en  fer  donne  l'idée 
le  l'importance  acquise  dans  ces  derniers  temps  par  les  moyens 
le  les  mettre  à  sec,  pour  en  enlever  les  herbes  et  les  coquilles  et 
«Douveler  la  peinture  au  minium,  qui  rend  un  peu  de  poli  à 
I  surface  et,  jusqu'à  présent,  est  le  seul  moyen  de  préserver  les 
ôles  de  l'action  corrosive  de  l'eau  de  mer.  On  a  donc  présenté 
ous  différentes  formes  l'idée  déjà  ancienne  des  docks  flottants, 
i'est-à-dire  de  grandes  caisses  jadis  en  bois  mais  actuellement 
oujûurs  construites  en  tôle,  qui  se  remplissent  d'eau  afin  de 
'enfoncer  assez  pour  permettre  au  navire  d'être  amené  au-dessus, 
!t  qui  peu  après  le  soulèvent  en  pompant  l'eau.  M.  Rennie 
m  a  exécuté  un  énorme  pour  la  marine  espagnole;  il  est  dis- 
)08é  de  manière  à  ce  qu'une  fois  soulevé,  le  navire  puisse  être 
»alé  à  terre  et  laisser  le  dock  libre  pour  en  prendre  un  autre. 
I  y  a  des  systèmes  dont  le  caisson  est  coulé  entièrement ,  et  se 
rouve  maintenu  horizontal  par  de  grosses  tiges  articulées  au 
bnd  de  l'eau,  d'autres  ont  des  caissons  divisés  ;  mais  tous  ces 
Projets  sont  effacés  par  la  manière  remarquable  dont  fonctionne 
e  dock  hydraulique  de  M.  Edward  Clarck.  Il  présente  deux  ran- 
imes parallèles,  longues  de  9i  mètres  et  distantes  de  i8«»,3,  for- 
nées  de  seize  colonnes  en  fonte  enfoncées  dans  le  sol  ;  elles  sont 
fendues,  et  une  forte  traverse  en  tôle  va  de  l'une  à  l'autre;  chaque 
)out  de  traverse  est  soulevé  par  une  presse  hydraulique  de 
>"4oO  de  diamètre  et  7"»,62l  de  course,  dont  l'eau  est  pressée 
>v  une  machine  commune.  On  place  entre  les  colonnes  un 
jrand  chaland  en  tôle,  avec  des  traverses  supérieures,  on  ouvre 
^e&  soupapes  de  fond,  il  coule.  Alors  le  navire  est  amené  au- 
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dessus ,  il  est  coincé  sur  la  partie  supérieure  et  enlevé  STet  Iti 
pontons  par  les  presses;  l'eau  se  vide  d'eU&>méme,  et  lorsque  le 


fond  est  à  la  surface,  les  soupapes  sont  fermées,  les  presses  iy 
drauliques  dévirées,  tout  flotte  et  le  navire  est  conduit  aillenr! 
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loiur  se  réparer ,  tandis  que  les  presses  en  soulèvent  un  autre  si 
l'est  nécessaire.  L'opération  entière  ne  dure  que  vingt  minutes,  et 
lour  le  prix  modique  de  40  centimes  par  tonneau  pour  hisser, 
it  5  centimes  pour  chaque  journée  suivante.  Cette  méthode  in- 
pieuse  est  applicable  à  toutes  les  dimensions  de  navires;  mais 
le  môme  que  les  bassins  à  sec  ou  flottants,  elle  doit  coûter  à  peu 
irës  comme  le  cube  des  dimensions  des  navires  à  réparer. 

A  l'aperçu  qui  précède  il  convient  d'ajouter  quelques  détails 
forles  machines  à  vapeur  spécialement  destinées  à  lu  navigation, 
91  ce  que,  bien  que  basées  sur  les  mêmes  principes  que  celles 
le  terre,  elles  en  diffèrent  par  les  conditions  toutes  spéciales  où 
dles  sont  placées,  et  par  les  dispositions  qui  en  ont  été  la  consé- 
pience.  En  effet,  la  place  occupée  par  une  machine  n'importe 
pière  plus  que  son  poids  lorsqu'il  s'agit  de  l'établir  à  terre,  l'un 
Bt  l'autre  ne  sont  qu'une  question  de  matériaux  employés  d'une 
Dumière  plus  ou  moins  utile;  si  les  machines  de  mer  présentent 
iiaelque  analogie  avec  celles  de  terre,  c'est  tout  au  plus  avec  les 
locomotives  qui,  elles  aussi,  sont  amenées  par  leur  nature  à  peser 
pea  et  à  être  concentrées.  Sur  mer  chaque  mètre  cube  occupé  par 
la  machine  est  ravi  à  quelque  chose  d'utile;  chaque  tonneau  em- 
P^he  d'embarquer  un  poids  correspondant  de  marchandises  ou 
de  munitions.  Il  a  donc  fallu  dès  le  principe  replier  la  machine 
nur  elle-même,  et  à  chaque  modification  chercher  à  économiser 
de  la  place  et  du  poids,  au  point  qu'après  avoir  eu  les  appareils  à 
double  balancier,  on  a  réduit  les  organes  et  inventé  beaucoup 
de  dispositions  dont  les  cylindres  oscillants  ont  seuls  survécu. 
Quand  il  s'est  agi  de  l'hélice,  on  s'est  débarrassé  des  énormes 
engrenages,  longtemps  regardés  comme  nécessaires  à  la  rapidité 
de  sa  rotation,  et  le  piston  a  été  directement  attelé  à  l'arbre  du 
propulseur  ;  mais  aussi  on  a  imprimé  à  tout  le  mécanisme  une 
rapidité  de  mouvement  qui ,  vu  l'énormité  des  puissances  déve- 
loppées, présente  aussi  de  graves  inconvénients. 

^  effet,  nous  avons  sur  mer  des  appareils  de  deux  cylindres 
^e2>»,40  de  diamètre  et  de  i",30  de  course  chacun,  qui  battent 
jusqu'à  50  coups  doubles,  et  qui  développent  sur  leurs  pistons 
jusqu'à  3,400  chevaux  de  75  k».  Ces  appareils  si  puissants  n'ont 
^pendant  que  7»,i  0  dans  le  sens  de  la  largeur,  6,90  dans  celui 
^^  la  quille,  et  iB,20  de  haut,  c'est-à-dire  qu'ils  tiendraient  dans 
^  parallélipipède  de  306*^  On  comprend  d'aprèscela,  et  d'après 
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les  conditions  de  légèreté  imposées,  combien  le  problème  des 
machines  marines  a  présenté  de  difficultés,  depuis  qu'on  les 
confine  au  fond  des  cales  pour  être  à  Tabri  du  boulet,  et  cepen- 
dant pour  imprimer  des  vitesses  de  plus  de  42  nœuds  à  des 
navires  pesant 5,600,000  kilogrammes. 

Ces  difficultés  font  aussi  comprendre  combien  de  mécomptei 
on  a  éprouvés,  et  combien  ces  appareils  battant  50  coups  doubla 
de  piston  à  la  minute  présentent  peu  de  sécurité,  quand  on  a 
diminue  le  poids  et  la  solidité  pour  ne  pas  trop  charger  un  m- 
vire  qui  plie  déjà  sous  le  faix  de  sa  cuirasse.  C'est  à  l'hélice  qai 
sont  dues  ces  difficultés  mécaniques,  en  ce  qu'elle  seule  étut 
assortie  aux  navires  de  guerre^  il  a  fallu  se  soumettre  à  ses  cou* 
ditions  de  fonctionnement,  c'est-à-dire  à  une  rotation  rapide,  a?» 
un  axe  placé  très-bas.  Dans  le  principe  on  fut  effrayé  de  ces  cod- 
ditions  et  on  employa  les  roues  dentées  de  la  manière  qui  leor 
est  la  plus  défavorable,  c'est-à-dire  en  accroissant  la  vitesse  an 
dépens  de  l'effort;  on  eut  ainsi  des  pignons  d'hélice  dont  le  dia- 
mètre eut  le  quart  et  même  le  cinquième  de  celui  de  la  grandi 
roue,  tandis  que  parfois  il  n'eut  que  la  moitié.  Pour  les  grande! 
puissances  on  atteignit  des  dimension^  énormes,  ainsi  Yeufft' 
nage  du  Napoléon^  de  900  chevaux  nominaux,  et  ses  accessoires, 
pesaient  120  tonn.  Il  fut  donc  naturel  de  chercher  à  s'eiempta 
de  ces  intermédiaires  si  pesants,  et  on  n'y  parvint  qu'en  accéli» 
rant  la  marche ,  et  celle-ci  ayant  une  limite,  on  augmenta  bessr 
coup  le  rapport  du  diamètre  à  la  course;  on  les  mit  comiM 
1 ,6  :  1 ,  et  même  :  :  2  :  1 ,  afin  de  faire  le  nombre  de  tours  néces- 
saires au  développement  de  longueur  du  propulseur,  sansqw 
pour  cela  le  piston  et  sa  tige  eussent  un  frottement  trop  rapide 
Il  en  résulta  très-peu  àe  longueur  de  manivelle,  et  par  suite  des 
efforts  sur  toutes  les  pièces  et  des  frottements  énormes  pour 
obtenir  le  travail  de  rotation  nécessaire  :  aussi  on  éprouva  defrt- 
quents  écbauffements  des  surfaces,  et  sur  les  navires  naviguai' 
des  ruptures  d'arbre.  Cependant  on  leur  a  donné  beaucoup  i^ 
force,  puisque  ces  arbres  ont  un  diamètre  de  1/5  de  celui  du 
piston  et  les  soyes  des  manivelles  sont  plus  grosses  :  celles-^i  oui 
en  longueur  leur  diamètre  et  les  paliers  deux  fois  celui  i^ 
l'arbre,  quelquefois  jusqu'à  cinq.  Pour  donner  l'idée  des  dim«i^ 
sions  nécessaires,  il  suffit  de  citer  celles  d'un  arbre  destiné  {^ 
M.  Penn  à  un  appareil  de  4350  chevaui^  nominaux,  et  dont'» 
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erfection  de  travail  a  frappé  tout  le  monde.  Ce  diamètre  est  de 
,185,  répaisseur  de  chacune  des  quatre  manivelles  0,513,  la 
)Dgueur  des  portées  entre  les  coussinets  1m, 065. 
On  a  été  loin  d'arriver  de  prime  abord  à  des  types  uniformes, 
tia  voie  des  progrès  a  été  semée  de  beaucoup  de  méprises,  qui 
lalheureusement  existent  encore  et  comptent  comme  force  mo- 
rice  et  militaire.  Maintenant  les  engrenages  sont  abandonnés, 
u  moins  sur  les  navires  de  guerre;  ils  sont  remplacés  par  trois 
^es  principaux  dont  deux  ont  des  cylindres  horizontaux  :  les 
)arreaux  de  H.  Penn ,  les  bielles  en  retour  proposées  pour 
I  première  fois  pour  les  hélices  par  M.  Holm  et  adoptées  par 
[.  Hazeline  en  France  et  M.  Maudslay  en  Angleterre,  enfin  les 
lachines  à  pilon  ou  à  cylindre  renversé,  qui  ne  conviennent 
;ii*au  commerce  et  aux  navires  en  fer.  Les  premiers  doivent 
nir  précieuse  simplicité  à  ce  que  leur  grande  bielle  est  direc- 
ement  articulée  au  piston,  et  oscille  dans  un  grand  cylindre 
le  la  même  coulée  que  ce  dernier.  Ce  cylindre  ou  fourreau  passe 
hins  les  deux  bases  du  cylindre,  et  il  résiste  aux  efforts  obliques 
tn  pied  de  la  bielle  par  les  presses  étoupes  dans  lesquels  il 
(lisse.  Les  paliers  sont  liés  aux  cylindres  par  de  fortes  traverses, 
i  tout  ce  qui  regarde  le  mouvement  est  du  même  côté  de  la 
pille,  de  manière  à  ne  pas  craindre  les  déformations,  que  les 
bnds  des  navires  éprouvent  à  la  longue  sous  les  poids  latéraux 
ie  leurs  hautes  murailles,  de  leurs  étages  de  canons  et  de  leurs 
foutes  à  charbon,  tandis  qu'au  milieu  il  n'y  a  que  l'arbre  et 
S'espace  où  se  tiennent  les  chauffeurs.  Le  condenseur  et  la  pompe 
Uir  sont  relégués  à  l'opposé,  et  celle-ci  est  conduite  par  une 
^ngue  tige  fixée  au  piston  à  vapeur;  il  en  résulte  qu'elle  marche 
iQssi  rapidement  que  lui ,  et  que  sous  la  charge  d'une  demi- 
atmosphère,  due  à  sa  position  au-dessous  de  l'eau,  les  clapets 
ont  fatigué  tellement  que  ceux  en  métal  ont  été  brisés  et  qu'on 
n'a  pu  faire  fonctionner  ces  pompes  qu'avec  de  la  toile  à  voiles 
6t  du  caoutchouc,  tantôt  en  larges  bandes,  tantôt  divisé  en  une 
suite  de  petits  clapets  circulaires,  dont  le  siège  est  un  grillage 
^  le  battoir  une  calotte  sphérique.  L'Exposition  présente  un 
spécimen  de  la  machine  à  fourreau  exécutée  par  M.  John  Penn; 
c'est  un  appareil  remarquable  par  une  distribution  judicieuse  de 
^  matière,  et  surtout  par  une  perfection  de  travail  dont  les 
autres  ateliers  n'approchent  pas  encore. 
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A  c6té  de  ce  bel  appareil  s'en  troarait  qq  du  second 
Il  est  formé  de  deux  cylindres  placés  horizontalement  l'on  à  cdtt 
de  l'autre;  chaque  piston  a  deux  tiges,  qui  passent  l'une  aa-dessm 
et  l'autre  au-dessous  de  l'arbre,  et  qui,  placées  l'une  en  and 
et  l'autre  en  arrière  des  manivelles,  laissent  à  celles-ci  assa 
d'espace  pour  tourner  entre  elles.  Les  tiges  se  prolongent  aiso 
au  delà  de  l'arbre  pour  avoir  le  va-et-vient  de  leur  extrémité  : 
celle-ci  est  fixée  aux  deux  bouts  d'une  pièce  en  forme  de  Z,  dori 
le  milieu  sert  de  tourillon  au  pied  de  la  grande  hielle,  tandis  qv 
la  tête,  dirigée  Tcrs  le  cylindre,  entoure  la  soye  du  vilbreqù 
des  manivelles  dans  ses  coussinets  et  lui  donne  le  mouvemat 
circulaire,  auquel  des  guides  de  dtTerses  sortes  résistent  pou 
assurer  celui,  en  ligne  droite,  des  extrémités  des  tiges  de  ptstoo. 
La  pompe  à  air  est  directement  menée  par  le  piston  ou  par  om 
saillie  latérale  de  l'une  des  tiges  de  pistou,  elle  est  à  double  eSél 
et  suit  le  mouvement  général;  ses  clapets  sont  de. petites  ron- 
delles de  caoutchouc. 

M.  Maudslay  expose,  en  outre,  une  série  de  modèles  intéres- 
sants, entre  autres  des  pistons  annulaires  et  des  doubles  pisloiif 
dont  il  a  fait  usage;  le  plus  nouveau  est  celui  d'une  macbioe 
à  trois  cylindres  exécutée  il  y  a  quelques  années  en  Amériqw. 
dans  le  but  d'établir  une  rotation  plus  régulière,  en  plaçant  les 
trois  doubles  manivelles  à  1 20°,  et  de  diminuer  les  échauffements 
des  bielles  en  distribuant  le  travail  total  sur  trois  soyes  de  ma- 
nivelle au  lieu  de  deux.  Les  fig.  S  et  6  montrent  la  disposition 


FIf.  s. 

générale  et  font  voir  que  le  renvoi  de  mouvement  à  bielle  ren- 
versée a  été  conservé  ainsi  que  les  pompes  à  air  pp:  celles 
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>las  petites  y  p*  sont  employées  à  faire  circuler  l'eau  dans  l6s 
widenseurs.  La  vapeur  est  fournie  aux  six  tiroirs  par  un  tuyau 
«mmuD  ;  lorsqu'elle  a  terminé  son  effet,  elle  s'échappe  aux  con- 
lenseurs  d'une  manière  directe  pour  les  cylindres  extrêmes,  et* 
»ur  celui  du  milieu  par  des  tubulures  latérales  qui  entourent 
lOsaite  une  partie  du  cylindre  pour  se  rendre  au  gros  tuyau  de 


chaque  cûté.  Pour  diminuer  les  effets  du  refroidissement,  tout  le 
rette  de  la  surface  des  cylindres  est  entouré,  ainsi  que  les  fonds, 
psr  la  Tapeur  arrivée  directement  de  la  chaudière.  Celle-ci  est 
•échauffée  dans  la  boite  à  fumée  par  un  appareil  à  tubes  aplatis, 
oont  cependant  les  extrémités  engagées  dans  les  plaques  de  tAle 
Mil  conservées  rondes;  l'alimentation  passe  aussi  par  les  bottes 
*  fumée  pour  prendre  un  peu  de  la  chaleur  perdue  par  les  gaz 
°^  la  combustion.  C'est  sur  une  surchauffe  et  sur  une  détente 
iwmcoup  plus  grande  que  d'habitude,  produite  par  les  tiroirs, 
que  sont  basées  les  chances  d'économies  de  cette  machine.  Il 
'*ut  cependant  encore  lui  ajouter  les  condenseurs  ce,  grandes 
Misses  pleines  de  tubes,  dont  la  surface  totale  égale  générale- 
meat  celle  de  chauffe  des  chaudières;  de  la  sorte  la  chaudière 
f^it  toujours  de  l'eau  douce  et  n'est  pas  encombrée  de  dépôts; 
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mais  les  tubes  du  condenseur  se  couvrent  promptement  d*^ 
légère  couche  de  la  graisse  des  tiroirs  et  des  pistons  qui  diminue 
leur  conductibilité  et  les  empêcbe  de  condenser  assez  rapide- 
ment la  Vapeur.  Aussi  le  Vidé  diminue  chaque  jour  et  devient 
très-médiocre  à  la  fin  d'une  traversée  de  peu  de  jours;  les  paque- 
bots de  la  Compagnie  des  Indes,  partis  avec  65  cent,  de  rldev 
n'en  avaient  pas  20  au  bout  de  huit  jours.  De  plus,  les  innoa^ 
brables  joints  de  tous  ces  tubes  exposent  à  des  fuites  d'air« 
puisque  leur  intérieur  est  sans  pression  pour  produire  la  forée, 
négative  qui  s'ajoute  à  celle  de  la  vapeur  sur  le  piston.  C'est  ùè.\ 
qui  avait  fait  employer  en  Amérique  le  double  vacuum  condenser  dft , 
Pirsson,  qui  fait  agir  en  même  temps  les  condensations  par 
tact  et  par  mélange,  afin  d'avoir  la  même  pression  sur  les  d< 
faces  des  tubes.  Pour  éviter  ces  défauts,  M.  Benjamin  Normi 
du  Havre,  a  eu  l'idée  d'adopter  le  refroidissement  de  Teaa 
condensation    elle-même,  de  sorte  qu'il  injecte  directemi 
comme  à  l'ordinaire  et  que  son  réfrigérant  tubulaire  a  les  mèmesj 
dimensions,  mais  ne  fait  pas  de  la  force,  par  la  différence  de  pres-i 
sion  ;  ce  qui  lui  évite  toutes  chances  de  fuites,  et,  en  cas  d*avaries, 
il  a  la  ressource  de  marcher  comme  le  condenseur  à  mélan^ 
ordinaire. 

Avant  de  quitter  le  modèle  de  la  machine  à  trois  cylindres  de 
Maudslay,  il  convient  de  donner  un  coup  d*œil  à  son  mouve- 
ment de  tiroir  qui ,  au  lieu  d'être  opéré  par  le  double  eicett- 
trique,  comme  dans  tous  les  appareils  marins  anglais,  est  effectué 
par  un  mouvement  nouveau,  dont  la  fig.  7  donne  une  idée.  A  est 
l'arbre  à  six  manivelles  des  grands  cylindres,  a  est  celui  qui,  pv 
une  série  d'excentriques  e  e,  mène  les  tiroirs  ttt.  Pour  transmeft- 
tre  le  mouvement  de  l'un  à  l'autre,  il  y  a  quatre  roues  datées 
d'égal  diamètre  A!  cda^,  les  deux  extrêmes  montées  sur  les  ar- 
bres, les  deux  autres  entre  les  branches  d'un  double  chftssis  ê  i 
qui  porte  leurs  axes,  est  entièrement  indépendant  et  tient  ks 
dents  de  ces  roues  en  prise  avec  les  autres  au  moyen  d'un  arc 
fendu  et  fixe,  dans  lequel  glisse  un  bloc  e  conune  pour  les  doubles 
excentriques  des  locomoteurs.  Le  support  &  6  est  abaissé  ou  élevé 
au  moyen  d'un  balancier  et  d'un  mouvement  de  vis  V,  que  les  mé- 
caniciens manœuvrent  avec  la  roue  à  manettes  M.  Si  donc  la  ma- 
chine est  au  repos  et  la  roue  A'  fixe,  et  qu*on  abaisse  les  deux 
roues  mobiles,  celle  c  sera  forcée  de  tourner  suivant  la  fléchai 
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le  fera  lonmer  d  en  sens  inverse  et  a  dans  le  même  sens  ;  or  ,a' 
Mie  les  excentriques,  il  fera  donc  mouToir  les  tiroirs  et  les  dis- 
Hera  pour  la  marche  en  avant  par  exemple.  Quand  A  se  mettra  & 
nimer,  toutes  les  roues  conservant  leurs  positions  relatives,  la 
uchine  aura  sa  vapeur  distribuée  pour  la  marche  eu  avant.  Si, 
1  contraire,  on  élève  le  tout,  les  roues  prennent  des  mouve- 
rats  inverses  de  ceux  iodiqués  et  renversent  ainsi  les  positions 
as  tiroirs  par  rapport  à  la  course  de  piston.  Au  dire  de  l'inven- 
QT,  ce  système  produit  la  détente  dans  les  positions  intermé- 
aires,  comme  la  coalisse  Stephenson,  et  si  son  système  a  le 
S&Dt  d'employer  des  engrenages  qu'on  ne  voit  jamais  avec 
bisir  apparaître  sur  mer,  il  a  au  moins  l'avantage  de  pouvoir  ôtre 
uœnvré  en  marche  et  sans  craindre  de  secousses.  Mais  il  ne 
»t  être  stoppé  que  par  le  registre  comme  avec  les  mécanismes 
>lés  par  la  marine;  car  la  vitesse  acquise  du  navire  fait  tourner 
lélice  et  par  suite  l'arbre  à  manivelles  du  tiroir,  qui,  si  son  ca- 
ge est  changé ,  fait  mal  distribuer,  mais  ne  peut  être  arrêté  ni 
aiotain  à  mi-course. 


La  machine  qui  vient  de  nous  occuper  ne  présente  pas  un  vif 
^rèt  par  elle-même,  mais  elle  en  a  un  indirect  en  ce  que  sa  dis- 
Hition  a  servi  de  base  à  ce  que  U.  Hazeline  a  fait  en  France,  sur 
III.  20 


450  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DB  LONDRES* 

la  gabare  le  Loiret  :  pour  profiteir  des  avantages  économiques  i 
système  à  double  cylindre  de  Wolf ,  il  fait  arriver  la  vapeur  im 
le  cylindre  du  loilieu,  et,  comme  le» manivelles  sont  à  420%  îla 
résulte  que  Tiuè  des  cylindres  latéraux  est  en  avance,  Vautre  a 
retard  d'un  quart  de  coucse,  et  que  ni  Y\m  ni  l'autre  n'esl  a 
mesure  de-  recevoir  la  iiapeur  qui  doit  nécessairement  twma 
une  issue  :  pour  cela  il  existe  en  dishors  des  cylindres  un  rés» 
voir  ayant  cinq  fols  environ  le  volume  de  Tun  d'eux,  etqviflil 
fojrmé  d'un  long  cylindre  terminé  par  deux  sphàres^  et  ow 
loppé.  dans,  un  vase  semblable^  d&n  qu'en  circulait  eoftit  kl 
deux,  la  vapeur  arrivée  de  la  cbaudière^  s'oppose*  aux  déperfr 
tions  de  ce  réservoir,  et  soit  elle^^méme  protégée  panmeaii 
loppe  en  feutre.  D'après  cette  disposition,  la  vapeur  sort  du 
du  cylindre  milieu,  et  remplit  te-  ré8er¥oif  ^  pour  en  swtir 
deux  tuyaux  et  agir  dans  les. cylindres  extrêmes*  L'augmeni 
de  volume  du  système  de  Wol£  étant  de<  la  sorte  produite 
un  nombre  double  de  cylindres  égaux,  au  lieu  de  l'être pir 
plus  grand  rapport  des  volumes,  la  détente  dims  les 
cylindres  est  moins  considérable  ;  mais  c*est  sans  iDCOBfi| 
nients ,  puisqu'on  n'emploie  que  la  pression  réglementaire  k, 
\^.^^  par  centimètre  carré.  Il  résulte  de  cette  disposition  qtfi 
dans  la  machine  de  M.  Mazeline,  l'économie  est  basée  sur 
genre  d'action  des  machines  de  Wolf,  tandis  que  dans  cdle 
H.  Maudslay,  elle  résulte  de  la  surchauffe  et  d'une  détente 
grande  ;  les  deux  appareils  profitent  de  la  distribution  d* 
sur  trois  manivelles,  mais  aussi  présentent  plus  de  compli 

MM.  Ravenhill  et  Salked  exposent  un  modèle  de  machine 
bielle  en  retour,  dont  ils  ont  fabriqué  un  grand  nombre; 
que  MM.  Tod  et  Mac-Grégor,  Morrisson,  Rennie  et  autres c^ 
des  appareils  à  hélice  d'une  faible  puissance,  dont  les  dispoe- 
tions  sont  loin  de  valoir  celles  des  premières.  MM.  Humphrr* 
Tennant  exposent  un  bel  appareil,  simple  et  solide,  dont  la  biefc 
est  à  la  suite  de  la  tige  du  piston  et  par  conséquent  très-court» 
par  le  manque  d'espace. 

La  France  avait,  eu  fait  de  machine  à  hélice,  un  apparâl  à 
400  chevaux  exposé  par  les  forges  et  chantiers  delà  MéditeiraDe^ 
qui  a  aussi  sa  bielle  en  retour,  mais  diffère  par  la  dispositioo  * 
son  condenseur,  qui,  loin  de  laisser  la  bielle  à  découvert,  Ugû* 
dans  un  tunnel  :  au  lieu  d'être  en  coquille,  ses  tiroirs  sente»  D» 
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»mme  ceux  de  Watt,  et  leur  renvoi  de  mouvement,  effectué  par 
les  engrenages  et  des  pignons,  se  renverse  si  instantanément  par 
'obstacle  d'un  frein,  qu'on  préfère  stopper  par  le  registre  pour 
aanœuvrer  une  roue  à  mannettes  quand  la  machine  est  arrêtée, 
îettc  machine  est  très-bien  exécutée,  elle  a  des  détails  remar- 
[aabies,  mais  elle  est  très-difBcile  à  visiter.  M.  Nillus,  du  Havre, 
;  exposé  un  petit  appareil  direct  pour  hélice,  dont  la  pompe 
i  air  est  à  fourreau ,  menée  par  les  tiges  du  pistoD  et  au 
iBid  duquel  est  le  tourillon  du  pied  de  bielle,  qui  est  inac- 
essible. 

Enfin,  la  Suède  expose  une  machine  de  canonnière,  remar- 
jaable  par  sa  simptieité^  en  ce  qu'elle  produit  les  effets  de  la  ma- 
bine  de  Wolf,  au  moyen  de  deux  cylindres  concentriques,  et  n'a 
jB'une  bielle  et  une  manivelle  :  son  vireur  est  très-lourd  et  régu- 
irise  le  mouvement  comme  un  volant.  Elle  a  une  mise  en  train 
lès-simple,  avec  un  seul  ^excentrique,  dont  le  callage,  par  rap- 
iort  aux  manivelles,  est  changé  à  volonté,  au  moyen  d'une  rai- 
nure en  spirale,  conduite  par  un  arbre  intérieur,  qui  glisse  sui- 
tnt  son  axe,  au  moyen  d'anneaux  saillants  pris  dans  les  dents 
tm  pignon. 

Si,  fle  ces  machines,  on  passe  à  celle»  du  commerce,  on  re- 
marque que  pour  les  roues  à  aubes  les  cylindres  oscillants  sont 
oralement  adoptés,  du  moins  pour  les  petits  paquebots  ra- 
Mes,  tels  que  le  remarquable  Cwmaught  de  M.  Laird;  car  la 
innde  CMopagine  Cunard  aj  toujours  conservé  l'ancienne  ma- 
kine  à  balancier  pour  ses  paquebots  dont  le  service,  entre 
ïurope  et  l'Amérique,  est  si  régulier  en  toute  saison.  Une  petite 
Ittchme  à  double  cylindre,  exposée  par  la  Suisse  et  destinée 
S€s  lacs,  offre  une  particularité,  en  ce  que  sa  pompe  à  air  est 
aae  par  une  machine  spéciale,  ce  qui  ne  peut  être  un  avantage, 
lès  que  l'appareil  principal  n'a  pas  trop  de  vitesse,  comme  lors- 
p'il  s'agit  d'entraîner  des  roue».  Enfin,  pour  le  commerce,  les 
q^pareils-à  héUee,  exposés  parXod,  Mae-Grégor  et  Morrisson, 
>ont  à  pilon,  c'est-à-dire  avee  leurs  cylindres  renversés  et  sup- 
K>rtés  par  de  fortes  piles  carrées  servant  de  CMidenseur  et  reliées 
^  le  bas  au  moyen  de  la  plaque  de  fondation  ;  les  tiroirs  et  leur 
létente  sont  entre  les  cylindres  et  menés  par  des  excentriques 
iriacés  au-dessous.  La  pompe  à  air  est  conduite  par  un  excen- 
Mque  ou  mieux  par  le  piston  lui-môme,  et,  comme  ces  machines 
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ont  des  condenseurs  tubulaires,  les  supports  de  leurs  cylîndra 
sont  joints  entre  eux  de  Tavant  à  l'arrière,  pour  offrir  le  volaflie 
nécessaire  aux  nombreux  tubes  de  ce  système. 

D'autres  fabricants  ont  voulu  faire  profiter  la  marine  de  toata 
les  sources  d'économie  reconnues.  Ils  ont  surchaufifé  la  vapeur. 
l'ont  détendue  dans  des  cylindres  séparés,  et  Font  condensée 
sans  mélange.  Mais  aussi  on  peut  dire  qu'ils  ont  accumulé  toata 
les  chances  de  mécomptes  de  systèmes  délicats,  et  qui,  employés 
séparément,  sont  loin  d'avoir  réussi,  quoiqu'il  y  ait  longteofi 
qu'on  les  a  essayés.  M .  Rowan  a  fait  des  machines  à  six  cylindres 
renversés^  disposés  en  deux  groupes.  Celui  du  milieu  de  chtqse 
bord  reçoit  la  vapeur  de  la  chaudière  et  la  détend  dans  ceax 
côtés;  un  joug  réunit  les  actions  des  trois  tiges  de  piston, 
marcher  ensemble  et  transmet  leurs  efforts  à  la  bielle  et  à  la  no- 
nivelle.  MM.  Elder  et  Randolph  ont  exposé  des  dessins  détaiUci 
d'un  autre  appareil,  qui  a  donné  de  bons  résultats  économiqvei 
dans  la  mer  du  Sud  :  il  se  compose  aussi  de  deux  jeux  de  troii 
cylindres  ;  mais  ils  sont  placés  obliquement  à  i5<>,  sont  aosâ 
renversés,  à  bielle  directe,  et  ont  quatre  pompes  à  air  aux  extré-. 
mités.  Ce  mécanisme  est  d'une  complication  qui  porte  à  dootff 
des  éloges  qu'on  lui  donne. 

Aussi  est-il  probable  que  celui  qui,  par  sa  disposition,  s  k 
plus  de  chance  de  réaliser  les  espérances  conçues,  a  été  expM 
sous  forme  de  modèle  fonctionnant,  par  MM.  HumphrjA 
Tonnant.  Comme  le  montre  la  figure  8,  cette  machine  li 
ce  qu'en  marine  on  nomme  à  pilon  ;  les  deux  cylindres  Ceteà 
système  de  Woolf  sont  l'un  au-dessus  de  l'autre  et  portés  ftf 
quatre  piliers  carrés  Â  A  qui  forment  les  condenseurs  tobr 
laires.  Les  pistons  sont  liés  par  une  même  tige  1 1  qui  yt  i^ 
cylindre  à  Tautre  à  travers  une  bague  en  acier,  qui  sort  |tf 
un  presse-étoupe  en  dessous  du  cylindre  inférieur  et  s'articolei 
la  bielle  b;  un  montant  à  coulisse  V  V  placé  en  arrière  sert  A 
guide  à  la  tige.  Pour  se  faire  une  idée  de  la  manière  dont  fonc- 
tionne l'appareil,  on  a  tracé  à  gauche  sa  section  hypothétique^ 
car  le  modèle  n'était  pas  ouvert  et  les  plans  n'ont  été  vus  qaepes^ 
dant  quelques  minutes  à  l'atelier.  La  vapeur  arrive  par  le  tutaai 
entoure  les  deux  grands  cylindres  ainsi  que  les  petits,  et,ptf 
le  côté,  monte  au  tiroir  supérieur  T  par  une  tubulure latérak 
qui  n'est  pas  visible  sur  le  dessin.  Ce  tiroir  la  distribue  ao  i^ 
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Dii  supérieur  et,  quand  elle  a  fini  son  effet,  elle  ^escend  à  la  boite 
n  tiroir  inférieur  par  une  grosse  tubulure  latérale  ee,  est  dis-  ' 
^buce  par  le  tiroir  T  et  de  là  se  rend  au  condenseur  A.  Celui-ci 


*t  formé  d'une  forêt  de  tubes  verticaux  en  cuivre  étirés  au  banc; 
l«ont  i  mètres  de  long  et  O^jOIS  de  diamètre;  leurs  extrémités 
ont  engagées  dans  des  plaques  de  tête  en  bronze  et  elles  y  sont 
radues  étanches  par  un  petit  anneau  de  coton,  pressé  par  une 
•gue  filetée  en  dehors  et  vissée  dans  le  taraudage  de  la  plaque 
iel^te.  Cette  méthode  est  remplacée  dans  un  autre  condenseur 
le  la  machine  à  pilon  de  MM.  Tod  et  Mac-Grégor  par  une  grande 
*uiUe  de  caoutchouc  de  0",003  [d'épaisseur,  dont  les  trous, 
lias  petits  que  les  tubes,  font  rebrousser  le  caoutchouc,  qui  se 
wuve  pressé  par  une  grande  plaque  épaisse  et  percée  de  trous 
lot  servent  de  presse-étoupe  à  tous  les  tubes  à  la  fois.  La  surface 
olale  des  tubes  de  M.  Humphry  est  à  peu  près  égale  à  celle  des 
"laudiÈres,  tubes  et  foyers  compris;  cette  proportion  varie  suî- 
'wtleB  fabricants,  mais  il  vaut  mieux  ne  pas  se  tenir  au-dessous, 
[Arce  que  la  graisse  diminue  beaucoup  la  conductibilité  des 
nbei  et  exige  dès  lors  plus  de  surface  pourquele  vide  soit  main- 


lenii.I| 


y  a  quatre  pompes  knit  gg  menées  par  des  tiges  g"  pet- 


454  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LOMBRES. 

çant  le  dessous  du  cylindre  dans  un  presse-étoupe;  d'après  la 
'  distribution  des  tuyaux  elles  aspirent  probablement  de  Tean  ym 
les  tuyaux  latéraux  h  A,  la  font  circuler  dans  le  condenseur  é 
sortir  par  un  tuyau  opposé  i  t ,  tandis  que  d'après  sa  dimeosioi 
]e  tuyau  K  K  sert  probablement  à  l'alimentation  des  chaudières»  \ 
l'appareil  n'ayant  aucune  pompe  spéciale  consacrée  à  ce  tn^uL  I 
Telle  est  à  peu  près  la  disposition  de  cette  machine  dont  lach»» 
dière  est  en  outre  pourvue  d'un  surchauffeur  et  qui  a  donné  da 
résultats  assez  satisfaisants  sur  la  ligne  du  Pérou,  pour  qu'on  a  ^ 
construise  maintenant  plusieurs  autres.  Elle  est  remarquable p« 
la  simplicité  de  ses  renvois  et  de  tout  son  mécanisme,  surloat 
lorsqu'on  la  compare  aux  deux  précédentes. 

Tels  sont  les  types  des  machines  marines  de  TExposition,  el» 
pour  terminer  tout  ce  qui  regarde  les  appareils  spécialemol 
destinés  à  la  navigation,  il  reste  quelques  mots  à  dire  sur  il 
peu  de  propulseurs  qui  méritent  l'attention.  Ce  sont  leshâieei 
Griffith  avec  leur  grosse  boule  et  leurs  ailes  tronquées  sur  lei 
coins,  dont  la  surface  extrême,  au  lieu  de  s'opposer  à  la  di^e^ 
sion  de  l'eau,  comme  dans  les  hélices  à  cuiller  de  M.  Holm,  01 
celles  à  cannelures  de  M.  Vergue,  présente  au  contraire  on  re?ai 
très-marqué  qui  repousse  l'eau  en  dehors.  A  côté  se  trouve  Tbi- 
lice  tordue  de  M.  Hirsch,  qui  rappelle  en  partie  le  Boomeraii| 
propeller ,  imité  d'une  arme  des  sauvages  de  la  Nouvelle-Hol- 
lande, consistant  en  une  petite  douvelle  de  barrique  tordue,  qa*tt 
lance  en  tournoyant  dans  l'air  jusqu'à  une  grande  distanee^ 
L'amirauté  a  toujours  consei*vé  l'h^ice  GriflSth  ou  celle  à  deit 
larges  ailes,  parce  qu'elle  tient  avant  tout  à  ce  que  le  propakctf 
soit  remonté  dans  un  puits  afin  de  ne  pas  nuire  à  la  marche  ai« 
les  voiles  :  mais  quelques  navires  marchands  adoptent  les  qoilrt  { 
ailes.  Cependant,  d'après  ce  qu'il  a  été  possible  d'examiner,  il  c^ 
facile  de  s'apercevoir  que  la  question  importante  des  formes  M  \ 
surtout  des  proportions  de  l'hélice  est  loin  d'avoir  été  étudiéi 
avec  autant  de  soin  en  Angleterre  qu'en  France. 

Il  serait  trop  long  de  s'occuper  des  accessoires  de  la  nafip- 
tion  ;  peu  méritent  d'être  mentionnés ,  si  ce  n'est  le  complu 
liquide  de  West,  dont  l'aiguille  et  la  rose,  noyées  dans  defei- 
prit-de-vin,  n'obéissent  pas  aux  soubresauts  du  navire  oo  do 
canot  et  indiquent  constamment  la  route  ;  le  liquide  est  co0- 
primé  par  un  fond  à  ressort.  Les  poulies  en  fonte  malléable,  pitf  ; 
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Miple  que  la  tôle  et  qui ,  à  poids  égal ,  supportent  de  plus 
siDds  efforts.  Les  ancres  n'ont  rien  de  nouveau,  ce  sont  les  an- 
eos  types  et  ceux  de  Porter  et  de  Martin  ;  les  chaînes  n'ont  rien 
s  remarquable  ;  l'amirauté  n'en  fabrique  pas.  li  y  a  cependant 
m  de  mentionner  la  chaîne  Sisco  dont  les  maillons  sont  formés 
t  feuillard  de  barrique  roulé  en  forme  d'ellipse  autour  de  la 
averse  ou  étai ,  par  un  procédé  très-simple.  On  a  voulu  arron- 
ir  et  braser  les  couches  de  fer,  mais  on  a  probablement  dimi- 
aé  la  grande  résistance  de  ce  système  qui,  pour  les  travaux 
s  force  exécutés  à  couvert,  présente  plus  de  sécurité  qu'aucune 
itre  chaîne»  mais  qui  dans  l'eau  de  mer  ne  serait  bientôt  plus 
d'une  masse  de  rouille. 

La  marine  française  n'a  exposé  que  des  objets  peu  importants 
t  beaux  cordages  de  divers  fabricants,  les  scaphandres  et  la 
mpe  pour  travailler  au  fond  de  l'eau,  de  M.  Cabîrol,  remar- 
oables  par  leur  confection  et  leur  prix  modéré,  des  filets  et  en- 
ÎDs  de  pêche,  le  cabestan  et  des  chaînes  de  M.  David  du  Havre, 
»  modèle  de  la  cale  installée  par  M.  Labat,  pour  haler  les  na- 
ires  en  travers  à  Bordeaux,  et  en  avoir  plusieurs  sur  la  même 
lie,  et  enfin  le  procédé  ingénieux  employé  par  M.  Bouquié  sur 
»  canaux  de  l'Est  pour  remorquer  les  bateaux  sur  une  chaîne 
lacée  au  fond,  leur  permettre  de  se  croiser,  de  passer  les 
cluses,  et  de  transporter  le  moteur  d'un  bateau  à  l'autre.  Les 
utres  nations  n'ont  exposé  rien  d'assez  intéressant  pour  qu'il  y 
itlieu  d'en  faire  mention, 

En  résumé,  l'exposition  maritime  présente  des  sujets  d'études 
rès-importants,  surtout  en  ce  qui  regarde  les  nouvelles  formes 
les  navires;  mais  ce  n'est  pas  dans  l'étude  des  objets  matériels 
nposés  sur  les  étagères  ou  sous  les  vitrines,  qu'il  faut  puiser  les 
ûstructions  les  plus  utiles  ;  c'est  plutôt  dans  la  direction  des 
dées  qui  ont  amené  à  produire  tant  d'objets  remarquables.  C'est 
'organisation  intellectuelle  de  cette  vaste  industrie  qui  montre 
"ûeux  la  voie  à  suivre  pour  progresser.  Il  ne  suffit  pas  aux  nom- 
l>reux  Français  qui  ont  visité  l'Exposition  de  rapporter  quelques 
^quis  et  quelques  cotes  de  machines;  il  faut  plutôt  qu'ils  re- 
rtennent  avec  le  désir  d'imiter  cet  esprit  de  publicité,  de  discus- 
sion approfondie  et  de  communication  constante  des  idées  ou 
to  faits,  dont  ils  ont  vu  de  beaux  exemples  dans  les  nombreuses 
«ociétés  industrielles,  où  ils  ont  été  admis.  Où  en  seraient  l'élec- 
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tricité  et  la  photographie  si  ceux  qui  s'en  occupent  ne  ré|m- 
daient  pas  leurs  découvertes  et  n'avaient  produit  par  la  publicité 
la  célérité  merveilleuse  avec  laquelle  ces  nouveaux  arts  se  «nt 
perfectionnés.  Si  quelques  industries  ont  l'avantage  d'être  co»- 
centrées  dans  -des  villes  importantes,  plusieurs  manquent  de 
centre  et  la  marine  surtout  est  complètement  isolée,  comme  toK 
les  arts  l'ont  été  pendant  le  moyen  âge  :  elle  n'a  plus  aucune  in* 
nale,  et  elle  est  réduite  à  suivre  de  loin  ce  que  publient  les  so- 
ciétés anglaises  sur  la  mécanique  et  sur  l'architectare  navaie. 
Aussi  les  marins  ne  doivent  que  plus  de  reconnaissance  aui  pu- 
blications industrielles  qui  veulent  bien  donner  place  à  qudqno 
observations  sur  ce  qui  concerne  la  navigation  actuelle. 


CLASSE  ^3. 

JUPPAREIIiS  ÉXJBCTRIQVES 

Par  m.  E.  BECQUEREL. 


La  supériorité  incontestable  acquise  depuis  longtemps  par  les 
eiposants  français  delà  classe  13,  dont  quelques-uns  ont  prêté 
vn  concours  si  précieux  aux  savants  dans  leurs  recherches,  assi- 
gnait à  l'ayance,  à  la  branche  de  Tindustrie  qu'ils  représentent, 
une  des  premières  places  à  l'Expqsition  de  cette  année.  En  effet, 
à  côté  des  appareils  pour  l'astronomie  et  la  géodésie  de  M.  Brun- 
ner  construits  avec  toute  la  perfection  possible,  on  trouve  les 
instraments  de  précision  de  M.  Perreaux;  pour  Fastronomie,  la 
géodésie  et  Tartdu  dessin, les  appareils  deMM.Bardou,  Balbreck, 
Golombi,  Molteni,  Oavard,  etc.  ;  parmi  les  instruments  d'optique 
on  distingue  les  appareils  exposés  par  M.  Duboscq,  lesquels 
embrassent  presque  toute  l'étendue  de  l'optique,  puis  les  lentilles 
et  les  cristaux  taillés  de  M.  Bertaud,  les  microscopes  de  MM.  Art- 
nacl,  ceux  de  M.Nachet,  les  lunettes  de  M.  Lebrun,  etc.;  parmi 
les  appareils  relatifs  à  l'emploi  de  l'électricité,  on  peut  citer  ceux 
qui  sont  exposés  parHM.  Breguet,  Hardy,  Dujardin,  Serin,  Digney, 
Houilleron;  comme  constructeurs  d'appareils  de  physique  tels 
que  balances,  baromètres,  on  peut  citer  MM.  Collot,  Deleuil, 
Fastré, Breton,  Dutrou,Naudet;  pour  l'acoustique,  M.  Kœnigest 
le  seul  ayant  des  appareils  relatifs  à  l'étude  de  cette  partie  de  la 
physique  et  la  série  des  objets  qu'il  a  exposés  est  très-digne  d'at- 
^ûrer  l'attention.  M.  Lepaute  et  M.  Sauter,  nos  deux  habiles  cons- 
tructeurs d'appareils  de  phares,  c'est-à-dire  les  représentants 
d'une  industrie  d'invention  française  qui  prend  de  jour  en  jour 
plus  d'extension,  ont  exposé  quelques-uns  de  ces  appareils  que 
Ton  place  sur  presque  toutes  les  côtes  du  globe  ;  M.  Roland,  direc- 
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teur  général  des  manufactures  de  tabac,  a  montré  un  spécimoi 
des  appareils  régulateurs  de  température  qu'il  a  imaginés  et  qoi 
sont  si  utiles  dans  l'industrie;  M.  Berlioz,  directeur  delacompir- 
gnie  rAlliance,  a  fait  placer  dans  l'annexe  des  macliinesunapp^ 
reil  magnéto-électrique  destiné  à  la  production  de  la  lumière,^ 
plusieurs  des  constructeurs  précédents^  «axquels  on  doit  joindre 
MM.  Derogy,  Jamin,  etc.,  ont  exposé  des  objectifs  photogra- 
phiques. 

Nous  aurions  désiré  voir  figurer  à  l'Exposition  plusieurs  ingé- 
nieurs mécaniciens,  parmi  lesquels  nous  citerons  notre  coUègve 
M.  Froment,  M.  Rhumkorf,  M.  B.  Blanchi,  M.  Paul  Garnicr, 
parce  que  leurs  appareils,  réunis  à  ceux  dont  nous  avons  parié, 
auraient  constitué  une  réunion  presque  unique  en  son  genre,  e§ 
embrassant  dans  leur  ensemble  les  différentes  branches  de  Fis- 
tronomie,  de  la  physique  et  de  la  géodésie. 

L'Exposition,  anglaise  pour  la  classe  43,  est  trës-nombreose, 
mais  elle  est  loin  d'être  aussi  complète;  des  instruments  d'optique 
et  des  microscopes,  d'une  part,  des  appareils  télégraphiques  ainâ 
que  des  câbles  de  fils  conducteurs  de  l'autre,  tiennent  la  plus  foiie 
place  ;  en  dehors  de  ces  deux  spécialités,  très-bien  représentées 
du  reste,  il  y  a  peu  d'objets  à  remarquer. 

Pour  terminer  cet  aperçu  rapide  et  avant  de  traiter  certûii 
points  sur  lesquels  nous  désirons  surtout  appeler  l'attentioft, 
nous  devons  dire  que  parmi  les  objets  exposés,  on  doit  encore 
signaler  particulièrement  dans  l'Exposition  prussienne  les  appa- 
reils de  télégraphie  électrique  de  M.  Siemens  et  Halske,  et  les  tubes 
exposés  par  M.  Geissler  qui  ont  servi,  comme  on  le  sait,  à  un  très- 
grand  nombre  de  recherches  sur  la  production  de  la  lumière 
électrique  dans  les  gaz  raréfiés;  dans  l'Exposition  autrichiemiei 
les  objectifs  photographiques  de  M.  Voghlander;  dans  l'Exposi- 
tion italienne  les  instruments  de  M.  Amici  et  les  appareils  élec- 
triques de  M.  Bonelli  ;  dans  l'Exposition  belge  quelques  instru- 
ments de  physique,  parmi  lesquelles  nous  distinguerons  ceoide 
M.  Gloesener. 

l*"  TÉLÉCRAPHES  ÉLECTRIQUES. 

Les  télégraphes  électriques,  depuis  leur  origine,  bien  queue 
reposant  que  sur  un  petit  nombre  de  principes  fondameatenXi 
ont  été  modifiés  fréquemment.  Après  le  télégraphe  à  cadran  et 
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;elui  à  signes,  adoptés  à  l'origine  en  France,  et  encore  en  usage 
ians  les  administrations  des  chemins  de  fer,  est  venu  le  télé- 
graphe Morse  plus  ou  moins  perfectionné,  qui  est  le  plus  générale- 
nent  employé  depuis  plusieurs  années,  et  qui  est  d'une  grande 
implicite  et  d'un  serytce  très-facile.  Déjà,  à  différentes  reprises^ 
m  avait  proposé  de  leur  substituer  des  télégraphes  imprimeurs, 
(fin  qu'il  pût  rester  des  traces  de  la  transmission  des  dépêches, 
nais  la  plupart  des  appareils  ne  fonctionnaient  pas  avec  une 
rilesse  et  une  sûreté  suffisantes ,  ou  bien  exigeaient  une  trop 
irande  intensité  électrique.  Depuis  plus  d'un  an,  un  télégraphe 
mprimeur  imaginé  par  M.  Hughes,  professeur  de  physique  à 
!iew-York,  et  construit  par  H.  Froment  qui  a  apporté  tous  ses 
toins  à  l'exécution  et  au  perfectionnement  de  cet  appareil,  n'a 
)as  présenté  les  mêmes  inconvénients  que  ceux  qui  avaient  été 
proposés  antérieurement,  et  marche  avec  une  rapidité  très^rande; 
1  fonctionne  avec  la  plus  faible  force  électrique,  puisque  entre 
les  stations  éloignées  il  n'exige  pas  l'emploi  de  relais. 

11  est  à  regretter  que  cet  appareil  n'ait  pas  paru  à  l'Exposition 
universelle,  car  bien  qu'il  soit  compliqué  mécaniquement,  quoi- 
lue  l'organe  électrique  qui  le  fait  fonctionner  soit  très-simple,  il 
loQQê  d'excellents  résultats,  suiioutdans  les  grands  postes  télé- 
paphiques,  alors  qu'il  faut  transmettre  très-rapidement  les  dé- 
pêches. Hais,  ea  raison  même  de  sa  complication,  il  peut  se 
franger.  C'est  sans  doute  ce  motif  qui  fait  que  pour  la  pratique 
courante  le  télégraphe  Morse ,  modifié  de  manière  à  tracer  les 
lépêches  à  l'encre  d'imprimerie,  n'a  pas  été  remplacé  jusqu'ici. 

Parmi  les  télégraphes  imprimeurs  expesés  cette  année,  un 
les  plus  intéressants  est  celui  présenté  par  M.  Dujardin;  le 
manipulateur  de  cei  appareil  ressemble  ii  celui  des  télégraphes 
1  cadran,  si  ce  n'est  que  dans  son  mouvement  de  rotation  il  envoie 
alternativement  des  courants  électriques  en  sens  contraire.  Ua 
appendice  fixé  6ous  le  bouton  de  la  manivelle  permet,  lorsqu'on 
u>aisse  cette  dernière,  d'interrompre  le  courant  qui  circule  sur 
^*  "gne.  C'est  à  ce  moment  que  l'impression  dans  le  récepteur 
peut  s'exécuter. 

Le  récepteur  se  compose  essentiellement  de  deux  parties  dis- 
uictes:  l'une  à  pour  objet  de  faire  manœuvrer  une  roue  à  types, 
^utre  de  déterminer  l'impression  lorsque  la  première  a  fini  de 
tonctionner.  Cette  roue  à  types  est  formée  d'un  disque  mince  en 
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aluminium  sur  lequel  on  trace  des  caractères  enreliefàraUk 
d'un  simple  fil  de  coton  ou  de  soie  que  Ton  fait  passer  au  trtrers 
de  trous  percés  dans  le  disque.  La  roue  entière  ne  pèse  que  5  dé- 
cigrammes  et  elle  est  fixée  sur  le  dernier  mobile  d'un  mouTemeot 
d*horlogerie  dont  la  roue  d'échappement  est  réglée  par  les  oscil- 
lations d'une  tige  en  fer  doux  à  l'aide  des  courants  alterD&tive- 
ment  inverses  qui  viennent  du  manipulateur. 

Cette  roue  à  types,  essentiellement  légère  et  qui  est  la  partie  Ii 
plus  originale  de  ce  télégraphe,  présente  ses  caractères  en  fil  de 
coton  qui  sont  toujours  imbibés  d'encre  par  capillarité  et  prêts i 
fonctionner.  Elle  présente  donc  successivement  ses  différeoSs 
caractères  sous  une  sorte  de  matrice  dont  la  tête  est  garnie  d'in 
tampon  qu'un  réservoir  supérieur  imbibe  continuellenKsI 
d'encre.  Ce  marteau  s'abaisse  lorsque  son  armature  en  fer  doox 
est  attirée  par  un  électro-aimant  spécial,  fait  fléchir  le  disque 
mince  en  aluminium  et  imprime  le  caractère  correspondant  à  h 
lettre  du  manipulateur  sur  une  bande  en  papier. 

Le  marteau  ne  s'abaisse  que  parce  que  l'électro-aimant  qui  k 
commande  ne  fonctionne,  au  moyen  d'une  pile  locale,  qu'à  l'ins- 
tant où  tout  le  circuit  est  rompu  dans  la  ligne  télégraphique,  d 
cela  a  lieu,  comme  on  l'a  dit  plus  haut,  quand  la  manivelle  di 
manipulateur,  après  s'être  arrêté  devant  la  lettre  que  l'on  veut 
imprimer,  s'abaisse  et  rompt  tout  le  circuit  de  la  ligne. 

En  somme  cet  appareil  est  simple,  et  si  dans  la  pratique  1 
fonctionne  aussi  bien  qu'on  peut  le  prévoir,  il  pourra  être  utilisé 
avantageusement;  l'usage  seul  pourra  permettre  de  savoir  à  quoi 
s'en  tenir  sur  ce  point. 

D'autres  télégraphes  sont  placés  dans  l'Exposition  firançaîsef 
mais  ils  présentent  pour  la  plupart  des  formes  déjà  connues. 
Nous  citerons  d'abord  ceux  qui  sortent  des  ateliers  de  H.  Bre- 
guet,  et  qui  sont  fondés  sur  le  perfectionnement  apporté  pir 
H.  John  au  télégraphe  Morse.  Un  télégraphe  à  cadran  exposé  par 
M.  Breguet  est  d'une  grande  simplicité,  car  le  manipulateur  ré- 
cepteur renferme  un  ressort,  qui,  étant  mû  par  le  manipulateor, 
remonte  sans  cesse  le  récepteur,  et  le  rouage  est  toujours  préti 
agir. 

MM.  Digney  frères,  en  outre  d'un  télégraphe  Morse  modifié 
d'après  une  disposition  qu'ils  ont  indiquée,  ont  exposé  un  télé- 
graphe imprimeur  fonctionnant  par  le  renversement  du  courant 
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lecfriqae,  et  également  un  appareil  télégraphique  magnéto-élec* 
rique.  M.  Mouilleron  a  exposé  plusieurs  télégraphes  et  divers 
igulateurs 

On  Toit  que  les  constructeurs  français  se  sont  généralement 
ttachés  à  la  construction  du  télégraphe  Morse  modifié,  et  à  celle 
es  télégraphes  imprimeurs,  et  ont  presque  exclusivement  fait 
sage  des  courants  fournis  par  les  piles  voltaïques;  les  construc- 
sors  étrangers  et  principalement  anglais  ont  donné  plus  de  déve- 
)ppement  au  contraire  aux  télégraphes  magnéto-électriques,  et 
nt  cherché  à  employer  Taction  inductive  d*un  aimant  sur  une 
rmature  pour  provoquer,  au  moyen  d'un  manipulateur.  Faction 
iectrique  nécessaire  pour  mettre  en  jeu  les  télégraphes.  En  prin- 
ipe,  l'action  de  ces  derniers  télégraphes  est  plus  simple,  l'effet 
stplus  régulier,  et  ces  appareils  toujours  prêts  à  fonctionner 
tonnent  toujours  des  courants  électriques  dans  les  mêmes  con- 
litions  d'intensité.  Parmi  ces  appareils  on  doit  citer  notamment 
eox  de  M.  Yheatstone  (Angleterre),  et  ceux  de  MM.  Siemens  et 
lalske  (Prusse). 

Les  appareils  de  M.  Yheatstone, et  surtout  ses  récepteurs,  sont 
construits  avec  la  délicatesse  que  l'on  donne  aux  appareils  d'hor- 
ogerie,  aux  montres  ordinaires,  et  en  même  temps  ils  fonction- 
lent  avec  une  très-grande  sûreté.  Les  manipulateurs  magnéto- 
Sectriques  consistent  en  un  électro- aimant  placé  près  d'un 
)arreau  aimanté  d'une  manière  permanente,  et  devant  les  pôles 
Inquel  une  armature  peut  tourner  avec  une  grande  rapidité  quand 
die  est  entraînée  toujours  dans  le  même  sens.  Ce  mouvement  de 
'armature  fait  changer  la  distribution  du  magnétisme  dans  l'ai- 
nant,  et  de  là  des  courants  induits,  alternativement  inverses  dans 
la  bobine  d'induction.  Ces  courants  sont  transmis  dans  le  fil  télé- 
graphique de  la  ligne,  quand  par  l'action  d'un  manipulateur  à 
clavier,  l'indicateur  s'arrête  devant  une  des  lettres  du  télégraphe; 
alors  l'aiguille  des  récepteurs  fonctionne  de  la  même  manière. 
M.  Yheatstone  a  également  construit  un  télégraphe  imprimeur 
fonctionnant  d'après  le  même  principe. 

On  doit  surtout  remarquer  l'emploi  fait  par  M.  Yheatstone  de 
ses  appareils  pour  la  télégraphie  privée;  à  Londres,  il  a  construit 
des  câbles  contenant  25,  30  et  même  un  plus  grand  nombre  de 
fils  de  cuivre  parfaitement  isolés  de  façon  à  avoir  une  dimension 
fort  petite,  et  qui,  étant  suspendus  dans  l'air  à  la  façon  des  fils 
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télégraphiques  ordinaires,  permettent  à  la  transmission  des  dé- 
pêches de  pouvoir  être  opérée  entre  un  très-grand  Dombre  de 
stations.  En  Angleterre,  où  les  communications  télégraphiques  ne 
sont  pas  l'objet  d*un  monopole,  cette  disposition  peut  facilito 
beaucoup  l'extension  de  la  télégraphie  pour  les  usages  ordinaires; 
car,  moyennant  un  abonnement  d'un  prix  relativement  pea  éleic, 
on  est  assuré  d'une  certaine  longueur  de  circuit  isolé  pcanM 
servir  à  faire  communiquer  deux  stations  différentes  dans  Finie- 
rieur  d'une  ville. 

MM.  Siemens  et  Halske  ont  exposé  des  télégraphes  indieateon, 
des  télégraphes  Morse,  et  des  appareils  imprimeurs  magnào* 
électriques.  Les  manipulateurs  ont  une  disposition  particalièn 
et  consistent  en  un  long  cylindre  en  fer  autour  duquel  estenrodé 
parallèlement  à  sa  plus  grande  longueur  le  fil  formant  l'électro- 
aimant.  Ce  cylindre  est  placé  entre  les  pôles  de  divers  aimarii 
permanents  de  façon  à  ce  que  les  lignes  polaires  soient  perpend^ 
culaires  à  sa  longueur,  et  il  peut  recevoir  un  mouvement  deroU* 
tion  autour  de  cette  même  longueur.  De  là  des  courants  iDdoife 
alternativement  en  sens  contraire  et  d'une  intensité  assez  vive,  si 
une  série  d'aimants  permanents  sont  placés  parallèlement  lo 
uns  à  côté  des  autres.  Ces  courante  sont  transmis  dans  an  ré- 
cepteur h  cadran  qui  permet  à  l'indication  télégra^iqne  de  se 
produire. 

Les  dispositions  précédentes  nons  ont  paru  les  plus  intérêt' 
santés  parmi  celles  que  l'on  peut  remarquer  dans  les  appaieik 
étrangers,  ces  derniers  ne  reproduisant,  pour  la  plupart  du  temp. 
que  les  formes  connues  antérieurement.  Nous  pensons,  du  reste* 
que  l'emploi  des  courants  par  induction  qui  peuvent  aroir  ont 
tension  très-grande,  laquelle  est  nécessaire  pour  vaincre  les  ioogi 
circuits  télégraphiques,  joint  aux  dispositions  du  télégrapk 
Morse,  traçant  ses  indications  à  l'encre,  ou  bien  réuni  aux  dispo- 
sitions des  télégraphes  imprimeurs  dont  nous  avons  parlé,  tû 
appelé  àr  rendre  de  grands^  ser¥Î«e8  à  ku  transmisaiûii  des  dépê- 
ches télégraphiques. 

M.  Bonelli  a  exposé  un  télégraphe  électro-chimique  d'une 
construction  élégante  et  qui  permet  d'imprimer  les  dépêches  eo 
caractères  ordinaires  d'imprimerie  sur  une  bande  de  papier  en- 
duite d'une  substance  électro-chimiquement  décomposable  dV 
près  le  principe  mis  en  usage  par  M.  Bain.  Le  manipulateur  se 
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ompose  de  la  dépêche  formée  en  caractères  d'imprimerie 
iBgés  en  ligne  droite.  Une  réunion  de  dix  fils  métalliques  isolés 
»  uns  des  autres,  mais  placés  très-près,  et  dont  les  pointes  iso- 
ies  également  forment  une  ligne  droite  dont  la  longueur  ne  dé- 
asse  pas  3  millimètres  environ,  passe  en  frottant  sur  les  parties 
D  relief  de  ces  caractères.  De  cette  façon,  si  un  courant  élec- 
*ique  se  présente  pour  traverser  un  des  dix  circuits,  le  passage 
;'a  Keu  dans  chaque  fil  que  s'il  y  a  contact  entre  la  pointe  qui 
li  correspond  et  une  des  parties  saillantes  des  lettres  en  relief, 
l'autre  extrémité  des  fils  conducteurs  aboutissant  au  récepteur, 
haque  fil  est  terminé  à  cette  extrémité  par  une  petite  lame  mince 
D  platine,  de  façon  qu'il  se  trouve  dix  petites  lames  minces  iso- 
Ses  les  unes  des  autres  et  dont  les  extrémités  forment  une  ligne 
licite  de  3-  millimètres  de  longueur,  perpendiculaire  à  la  Ion- 
tueur  du  papier  qui  se  déroule.  Ce  papier  est  humide,  et  les 
atrémités  des  lames  de  platine  s'appuient  légèrement  sur  sa 
nrface,  de  sorte  que-  ehaque  fois  qu'il  y  a  une  partie  en  relief 
lans  le  manipulateur,  il  y  a  passage  du  courant  dans  le  fil  cor- 
respondant, et  le  eireuit  qui  se  ferme  par  Fintermédiaire  du 
papier  humide  et  d'une  des  pointes  de  platine  peut  marquer  une 
Inice  sur  le  papier. 

La  dissolution  employée  par  M.  Bonelli,  d'après  ce  qui  nous  a 
fté  dit  à  r Exposition,  est  de  l'azotate  de  manganèse,  qui,  au  pôle 
|N>sitif,  c'est»âr-<lire  à  l'extrémité  des  pointes  de  platine,  donne 
pv  la  décMnposiiion  électro>*chimique  du  peroxyde  de  manga- 
nèse produisant  unetracebrune.  Les  tiges  de  platine  du  récepteur 
doivent  éono  dtre^  positive»,  et  ooomie  le  platine  n'est  pas  altéré, 
le  tracé  se  fait  avec  ime^  extrême  végularilié. 

Cet  appareil  a  le  déiaut  d'exiger  40  fils  diffiérents;  mais  ce  n'est 
<|ue  par  l'usage  seul  que  l'on  pourra  juger  s'il  peut  être  employé 
dans  la  pratique. 

Nous  espérions  voit*  figurar  à  l'Exposition  le  télégraphe  auto- 
P&pbique  de  Mf.  l'abbé  Casellit,  auquel  il  travaille  avec  persé- 
vence  depuis  plusieurs  années.  Cet  appareil  construit  par  M.  Fro- 
ncent donne  d'une  manière  très-simple  et  très-ingénieuse  fe  moyen 
de  tracer  à  Tune  des  stations  le  fac-similé  d'un  tracé  fait  à  l'encre 
i  l'autre  station.  Cet  appareil  électro-chimique,  plus  parfait  que 
<^lui  de  H.  Blackwell  et  que  ceux  du  même  genre  qui  avaient 
^proposés  antérieurement,  n'exige  qu'un  seul  fil  par  paire  d'ap- 
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pareil,  comme  les  télégraphes  ordinaires.  Il  faut  espérer  que  dans 
certaines  circonstances  spéciales  cet  instrument  ingénieux  poom 
être  utilisé. 

Depuis  rétablissement  du  câble  sous-marin  entre  la  France  el 
TAngleterre,  des  fabricants  étrangers  ont  construit  des  câbhs 
isolés,  tandis  que  nos  fabricants  ne  se  sont  pas  livrés  à  cette 
industrie  ;  aussi,  à  la  dernière  Exposition,  aucune  maison  firsh 
çaise  n'avait  exposé  de  ces  produits;  cette  année,  H.  Rattieri 
présenté  des  câbles  de  différents  modèles,  et  sa  fabrication,  q« 
remonte  déjà  à  cinq  années,  paraît  permettre  d'obtenir  desfk 
convenablement  disposés  pour  la  transmission  télégraphûfv 
sous-marine  et  souterraine. 

2»  APPAREILS  D'INDUCTION  MAONÉTO-ÉLECTRIQUeS. 

L'emploi  de  l'électricité  comme  force  motrice  n'a  pu  donner  jn^ 
qu'ici  que  des  machines  de  faible  puissance  dont  le  prii  de 
revient  est  très-élevé,  comparativement  à  celui  des  moteurs t 
vapeur  (environ  60  à  70  fois  plus  fort,  dans  les  meilleures  condi- 
tions de  rendement]. 

Il  n'en  est  pas  de  même  des  appareils  d'induction  magnéto- 
électriques,  qui  sont  la  contre-partie  des  moteurs  électriques,  et 
qui  ont  pour  but  de  produire  de  l'électricité  à  l'aide  du  mooT^ 
ment  relatif  d'un  conducteur  et  d'un  aimant  :  dans  l'annexe  di 
l'Exposition  se  trouvent  deux  machines  de  ce  genre  donnaol 
toutes  deux  de  l'électricité  par  le  mouvement  de  rotation  de 
bobines  passant  contre  des  pôles  de  puissants  aimants  artificids. 
L'une  appartient  à  une  compagnie  française  représentée  ptf 
M.  Berlioz,  directeur,  et  par  M.  Joseph  Van  Malderen,  mécam- 
cien  ;  l'autre  est  exposée  par  une  compagnie  anglaise  représeniée 
par  M.  Holmes. 

L'appareil  français  est  disposé  pour  la  production  de  la  lumière 
électrique ,  et  sans  l'addition  d'aucun  commutateur  pour  re- 
dresser les  courants  électriques.  Ainsi,  il  utilise  les  courants 
d'induction  alternativement  renversés,  ce  qui  permet  d'attacber 
les  conducteurs  sur  l'arbre'  même  de  l'appareil  en  rotation.  C'est 
une  importante  innovation  introduite  depuis  plusieurs  années 
dans  la  construction  de  cet  appareil. 

La  machine  anglaise  est  pourvue  d'un  commutateur;  cette 
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Ssposition,  nécessaire  lors  de  l'emploi  de  ces  appareils  pour  la 
alvanoplastie,  n'est  nullement  avantageuse  pour  la  production  de 
ï  lumière ,  qui  est  la  seule  question  abordée  cette  année  par 
es  personnes  qui  présentent  ces  appareils.  Sous  ce  rapport,  la 
nachine  française  est  donc  préférable. 

La  place  occupée  par  ces  machines  à  Londres  n'a  pas  permis 
le  chercher  quel  est  le  pouvoir  éclairant  de  l'arc  voltaïque  obtenu 
vec  un  régulateur  de  lumière  électrique  lorsqu'on  dispose  les 
obines  et  les  fils  de  diverses  manières,  et  avec  différentes  vitesses 
e rotation.  Nous  ne  pouvons  que  rapporter  les  résultats  des  expé- 
ieuces  faites  à  l'administration  des  phares  de  Paris  avec  une 
lachine  appartenant  à  la  Compagnie  française,  mais  un  peu  dif- 
trente  de  celle  qui  est  exposée. 

La  machine  française  exposée  est  composée  de  â  parties  pon- 
ant fonctionner  séparément  ou  simultanément  à  volonté,  et  for- 
nées  chacune  de  quatre  rouleaux  à  8  bobines  par  rouleau  ;  cela 
iit32  électro-aimants  par  machines,  ou  64  en  totalité.  Celle  qui 
servi  aux  expériences  dont  nous  parlons  ci-après  a  6  rouleaux, 
haque  rouleau  ayant  46  électro-aimants  ou  96  électro-aimants 
1 56  aimants  pour  la  machine  entière. 

Chaque  aimant  permanent  pèse  42^,5  et  il  peut  porter  en vi- 
on  3  fois  son  poids.  La  machine  qui  a  donné  lieu  aux  observa- 
ions  suivantes  était  mise  en  mouvement  par  une  machine 
I  vapeur  qui,  dans  une  première  série  d'expériences,  avait  la 
brce  d'un  cheval  ^  environ  et  consommait  6  kil.  de  coke  par 
leure;  dans  une  seconde  série,  la  machine  à  vapeur  avait  la  force 
le 2  chevaux  et  consommait  9  kil.  de  charbon  par  heure.  Les 
'ourants  induits  alternativement  inverses  étaient  transmis  à  un 
'égulateur  électrique  du  système  de  M.  Serrin  ^donnant  auto- 
natiquement  le  recul  des  charbons  entre  lesquels  se  produit  l'arc 
^'oltaïque. 

Dans  la  seconde  série,  on  a  trouvé  par  heure,  en  divisant  par 
ieui  les  nombres  obtenus,  afin  de  rapporter  les  intensités  lumi- 
neuses à  la  force  d'un  cheval  : 


lii.  Ai) 
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.  ,  Intensité  nuimiiiii 

Intensité  moyenne.  ^\„^i^^^^_  l..a«i.é, 


Avec  desconducteurâ  en  char- 
bon de  cornue  convenable- 
ment triés 

Avec  des  conducteurs  en  char- 
bon plus  pur  (charbon  pré- 
paré par  M.  Gurmer). . . . 


bougie*. 


7^0 


bougie*. 


de  1000  à  1100        de48#iS3l 


de  800  à  880      près  de  1300 


on  a  déduit  rintensité  lumineuse  en  bougies,  de  Tintensité  d^ 
lampe  Carcel  brûlant  42  gr.  d'huile  à  l'heure  et  estimée  équi- 
valente à  7  ^  ou  8  bougies. 

On  voit  que  pour  une  dépense  relativement  très-minime,  odk 
qui  donne  le  prix  de  la  houille  ou  du  coke  nécessaire  pour  pr»> 
duîre  par  heure  la  force  d'un  cheval  dans  une  machine  è  vapeur, 
on  a  avec  le  régulateur  de  lumière  électrique  une  intensité  luoè 
neuse  soutenue  égale  au  moins  à  700  bougies.  Il  est  intéressuA 
de  comparer  le  prix  de  revient  de  cette  lumière  à  celui  deslmnife- 
res  produites  par  les  moyens  ordinaires.  On  a,  en  effet  d'aprèsks 
recherches  que  nous  avons  faites  sur  ce  sujet  : 


SOURCES  LUMINEUSES. 


Lumière  électrique  (appareil 
magnéto-électrique) * 

Id.  Pile  voUaïque  de  60  à 
80  éléments 


POIDS 

OES  MATliBU 

con^moiées 

par  heure,  pour  une 

intensité  luiauieuse 

correspondant  à 
1  bougie  ttcarique. 


Gaz  de  la  houille 

Huile  de  schiste  légère .... 

Huile  de  colza  épurée 

Suif 

Bougie  stéarique 

Bougie  de  cire 


1 5  litres. 

5»%  10 
i0»f,55 

8»',  2  6 


PRIX 

DB   ftSriBïlT 

de   la  lumière 

équivalente 

à  700  bourtea 

stéariqnfcs  par  Deure. 


de  O^iO  à  0',Î0 

de  3  à  S  francs. 
3',20 
3',85 
«',10 
«2',60 
Î6',Î0 
S2',40 


OBSERVAnOSS 


Au  prix  de 
cube 


Auprixdel'.TOItk 
Au  prix  de  l',7«kkl- 
Au  prix  des',  «0  kit 
Au  prix  de  5^60  k  fat. 


On  voit  donc  que,  comme  source  lumineuse,  celle  qui  résultedef 
courants  magnéto-électriques  est  la  moins  coûteuse,  mais  poam 
que  Ton  produise  une  lumière  très-vive  en  un  point  donné  d 
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l'on  utilise  toute  cette  lumière,  car  la  division  de  la  lumière  si 
«essaire  aux  circonstances  habituelles  de  l'éclairage  public 
Bsl  pas  possible  par  ce  procédé.  Ce  n'est  donc  que  dans  des  cas 
éciaux  qu'elle  peut-être  actuellement  utilisée. 
Il  faut  espérer  que  les  appareils  d'induction  qui  ont  déjà  été 
iployés  pour  le  dépôt  électro-chimique  des  métaux,  vont 
)uver  à  généraliser  leur  usage,  non  pas  par  exemple  lorsqu'il 
igit  du  dépôt  d'un  minéral  tel  que  le  cuivre  dans  des  circons- 
Dces  où  l'on  compte  avec  le  prix  de  revient  de  la  force  électri- 
ïe  employée  (car  à  l'aide  de  ces  appareils  l'électricité  produite 
me  forte  tension  et  est  en  très-faible  quantité),  mais  bien  comme 
rs  du  dépôt  de  l'or  et  de  l'argent,  car  le  prix  de  revient  de  la 
rce  employée  est  compté  pour  peu  de  chose,  et  la  valeur  de 
main-d'oBuvre  l'emporte  de  beaucoup  sur  celle  des  matières 
iposées. 

3*^  RÉGULATEURS   ET  APPAREILS   MAQNÉTO-ÉLECTRlOUES   DIVERS. 

On  doit  distinguer,  parmi  les  appareils  électriques  exposés  par 
s  {abricants  français,  des  instruments  très-divers  dont  les  dispo- 
tions «K)us  ont  para  ^éférables  à  celles  que  l'on  trouve  dans 
s  expositions  étrangères.    ^ 

M.  Hardy  a  esposé  le  cfaronoscope  au  moyen  duquel  M.  Mar- 
KdeBrettes,  chef  d'escadron  d'artillerie,  a  pu  étudier  la  marche 
tt  projectiles  et  résoudre  simplement  plusieurs  questions  im- 
itantes de  balistique.  Cet  appareil  est  basé  sur  le  mouvement 
iiforaie  d'un  cylindre  qai>est  régularisé  par  un  pendule  conique 
t  &urle  tracé  de  points  sur  le  cylindre  à  l'aide  d'étinoelfes  four- 
les  par  an  appareil  d'induction.  Ce  tracé  est  infiniment  préféra- 
^i  celui  qui  consiste  à^ire  usage  d'nn  pendule,  lequel  aux 
afférentes  positions  de  son  mouvement  oscillatoire  donne  lieu 
tt  môme  effet,  car  les  formules  à  l'aide  desquelles  on  déduit  le 
smps  qai  sépare  deux  instants  donnés ,  de  l'espace  angulaire 
[ttuépare  deux  points  lancés 'par  ce  pendule,  sont  très-com- 
Piquées  ;  il  n'en  est  pas  de  inéme  dans  l'appareil  de  M.  Martin 

I*  ^relies,  puisque  le  pendule  est  doué  d'un  mouvement  uni- 
orme. 

^ous  devons  ajouter  que  nous  avons  vu,  dans  les  ateliers  de 
■■  Promenti  un  appareil  différent  du  précédent,  construit  avec 


^ 
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une  extrême  précision  et  formé,   dans  sa  partie  esse&t 
d'un  cylindre  dont  le  mouvement  est  régularisé  d'une  aot 
manière.  Mais  le  tracé  sur  la  surface  s'effectue  de  même 
dans  le  précédent,  au  moyen  de  la  décharge  d'un  appareil  d' 
duction. 

M .  Gloesener,  professeur  à  Liège,  a  exposé  des  appareils  iol 
ressauts  et  s'est  proposé  d'atteindre  le  môme  but. 

On  ne  voit  pas,  dans  l'exposition  française,  de  réceptec 
chronométriques  marchant  par  l'électricité  ;  ces  appareils, 
sont,  du  reste,   partout  en  usage,  ont  été  peu  modifiés 
ces  derniers  temps  et  reposent  sur  des  principes  extréi 
simples. 

On  peut  remarquer  des  régulateurs  de  lumière  électriques 
l'usage  s'est  répandu  dans  ces  dernières  années  :  d'abord 
de  M.  Duboscq,  qu'il  a  appliqué  si  heureusement  à  la  déi 
tration  de  phénomènes  d'optique,  à  l'éclairage  des  phares, 
qu'à  l'agrandissement  des  épreuves  photographiques;  ens 
celui  de  M.  Serrin,  que  nous  avons  déjà  cité  plus  haut  à  prof 
des  appareils  magnéto-électriques.  Ce  dernier  appareil  peut 
employé  avantageusement  dans  un  grand  nombre  de  cas 
eiaux  ;  il  est  automatique  et  donne  lui-même  l'écart  des  cb 
entre  lesquels  doit  se  produire  l'arc  voltaïque.  On  peut  de 
allumer  ou  éteindre  cet  appareil  à  distance  quand  on  le 
L'écart  et  le  rapprochement  des  charbons  qui  se  consumeot 
l'action  voltaïque,  s'obtiennent  au  moyen  d'un  système  oscil 
faisant  balance  et  qui,  étant  maintenu  en  équilibre  entre  de 
forces  antagonistes,  est  mobile  et  peut  agir  à  la  moindre  variât 
d'intensité  du  courant  électrique. 

On  sait  que  l'électricité  est  utilisée  dans  une  foule  de  ci 
constances  spéciales  et  alors  qu'on  veut  produire  un  signal  i 
instant  donné.  Nous  citerons,  parmi  les  appareils  qui  résolu 
cette  question,  les   appareils  très-simplement  construits 
M.  Achard,  dans  lesquels  il  a  fait  usage  de  la  disposition  noiDi 
par  lui  embrayage  électrique,  disposition  applicable  aux 
des  locomotives,  à  la  régularisation  de  l'alimentation  desch^K 
dières  à  vapeur,  et  même  dans  d'autres  circonstances.  Ond^ 
donc  considérer  cette  disposition  comme  constituant  un  oi 
électrique  très-simple  et  d'une  grande  certitude  d'effet,  et  coi 
une  des  applications  utiles  de  l'électricité  à  la  mécanique.  N^ 
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ous  bornons  ici  à  renvoyer  au  numéro  précédent  des  AnnaleSj 
ù  il  en  a  déjà  été  question.  [Voir  page  96.] 
Dans  l'annexe  de  l'Exposition  se  trouve  le  métier  électrique  de 
l.Bouelli  ;  cette  machine  ingénieuse,  comme  on  le  sait,  n'a  d'é- 
ictrique  qu'un  seul  de  ses  organes,  et  nous  ne  l'examinerons  pas 
:i,  puisqu'elle  doit  être  étudiée  séparément  comme  machine  à 
sser. 


CLASSE  i7. 

INSTRUMENTS  ET  APPAREILS 
DE  BUÈDSCINE  ST  DE  CBDElUBaiS, 

Par  m.  U.  TRÉLAT. 


Cette  classe  comprend  les  instruments  de  chirurgie  et  les 
objets  qui  s'y  rapportent.  Telle  est  la  désignation  du  catalogué; 
celle-ci  a  besoin  d'être  expliquée.  En  réalité,  tout  ce  qui  sent- 
tache  directement  à  l'étude  ou  à  la  pratique  de  la  médecine  el 
de  la  chirurgie  est  compris  dans  cette  ^^^  classe.  Ce  cadre  fit 
très-net;  on  pourrait  dire,  en  empruntant  une  locution  à  h 
botanique,  qu'il  représente  une  famille  naturelle.  Cette  liffliU- 
tion  judicieuse  doit  être  considérée  comme  le  résultat  de  Veipê- 
rience  acquise  en  1855,  où  on  avait  rapproché  dans  une  disse 
unique  les  procédés  de  l'hygiène  publique  ou  privée,  les  prodoiti 
pharmaceutiques,  les  instruments  et  appareils  de  médecine  A 
de  chirurgie.  Entre  toutes  ces  choses,  il  y  a  sans  doute  un  lia 
commun,  c'est  leur  but  médical;  mais  il  faut  remarquer  quett 
qu'on  expose  aux  yeux  du  public,  ce  n'est  ni  la  médecine,  niii 
chirurgie  envisagées  comme  sciences  ou  comme  arts,  sas 
uniquement  les  produits  variés  que  l'industrie  met  à  leur  service. 
Or,  ces  produits  viennent  de  sources  si  diverses,  que,  dès  qo'® 
les  considère  en  eux-mêmes  et  non  dans  leur  emploi,  on  sest 
qu'ils  n'ont  entre  eux  nulle  analogie  et  qu'il  est  utile  de  leséto- 
dier  dans  des  catégories  distinctes.  Nous  pensons  que  ces  inoti6 
ont  déterminé  la  commission  organisatrice  de  l'Exposition  ac- 
tuelle à  rejeter  ces  appareils  et  les  moyens  hygiéniques  dans  les 
classes  des  constructions  civiles,  des  meubles  et  des  vêtements, 
à  confondre  dans  une  classe  commune  les  produits  chimiques 
et  pharmaceutiques.  Nousn*avons  donc,  ainsi  que  nous  le  disions 
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lus  haut,  à  passer  en  revue  ici  que  les  objets  industriels  d'usage 
Kclusivement  médical. 

Ce  cadre,  restreint  en  apparence,  renferme  cependant  des 
idostries  fort  complexes.  Le  médecin,  pour  fixer  les  souvenirs 
eson  observation,  fait  appel  aux  arts  graphiques  et  plastiques, 
mis  il  leur  demande  quelque  chose  de  spécial,  une  fidélité  de 
ffme  et  de  couleur  qui  vise  au  trompe-l'œil,  qui  reproduise  le 
las  petit  détail,  qui  simule  la  nature;  pour  que  son  regard 
escende  dans  le  domaine  des  atomes,  ou  plonge  aux  profon* 
ears  de  nos  organes,  pour  qu'il  puisse  mesurer  et  noter  ces 
louvemento  imperceptibles  et  constants  qui  sont  la  vie  maté- 
ielle,  il  doit  faire  usage  des  moyens  les  plus  perfectionnés  des 
ciencts  physiques.  Le  chirurgien  manie  des  instruments  délicats, 
Dmme  la  plus  fine  aiguille,  ou  8<rfldes  comme  eeux  du  forge- 
on,  il  doit  veiller  à  ce  que  le  membre  mutiléy  Torgane  détruit 
u  déformé  soient  remplacés  ou  suppléés  d'une  manière  efficace 
t  durable. 

Cet  aperçu  ne  donne  ^qu'une  idée  sommaire  des  nombreux 
ppels  que  la  pratique  médicale  fait  aux  fabricants  ;  il  suffit 
^pendant  pour  faire  apprécier  l'étendue  et  la  variété  des  apti- 
ndes  dont  ils  doivent  faire  preuve.  Mais  avant  de  chercher  si  tous 
^  besoins  sont  satisfaits,  si  des  progrès  réels  ont  été  accom- 
plis, il  est  indispensable  de  jeter  un  coup  d'œil  rapide  sur  le 


§  4.  Instruments  de  chirurgie.  —  Depuis  bien  longtemps,  l'An* 
[leterre,  gr&ce  à  son  excellent  acier,  jouissait  d'une  réputation 
^contestée  pour  sa  coutellerie.  Finesse  de  trempe^  solidité  de 
fichant,  magnifique  poli  des  surfaces,  elle  offrait  tous  ces  avan- 
•ges  unis  à  des  prix  de  vente  très-modérés.  Les  instruments  de 
'l^ù^gie  prenaient  leur  part  de  cette  réputation,  et  nombre  de 
Airurgiensdu  continent  recherchaient  avec  attention  les  moyens 
te  monter  leur  arsenal  chez  les  fabricants  de  Londres.  Ils  accor- 
Went  grâce,  sans  doute,  à  quelques  combinaisons  mécaniques 
^origine  française,  allemande  ou  italienne;  mais  pour  le  reste, 
1  (allait,  disaient-ils,  renoncer  à  toute  comparaison. 

Sur  ces  entrefaites,  éclata,  qu'on  nous  passe  le  mot,  l'Exposi- 
tion universelle  de  1851  •  Pour  la  première  fois  les  industries  de 
^tes  les  nations  allaient  se  trouver  eu  présence;  ce  n'était 
peut-être  pas  encore  une  lutte,  à  coup  sûr  c'était  une  revue  du 
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plus  haut  intérêt.  Les  inconnus  allaient  se  connaître,  s'apprécier, 
devenir  rivaux.  Or,  les  fabricants  français  d'instruments  de  eln- 
rurgie,  exerçant  avec  succès  leur  profession  dans  notre  pays  d 
même  à  l'étranger,  comprirent  que  le  moment  décisif  était  Te&g 
de  prouver  à  tous  la  valeur  de  leurs  produits.  Ils  avaient  pour 
eux  le  bon  goût  naturel  à  la  France,  l'esprit  d'invention  ne  kor 
manquait  pas;  ils  prirent  à  l'Angleterre  son  acier,  et  s'installe- 
rent  au  Palais  de  Cristal  avec  une  série  d'instruments  au  moi» 
égaux  à  ceux  des  autres  pays,  sous  le  rapport  du  tran- 
chant, et  très-supérieurs  de  forme,  de  commodité  et  de  Tariélé. 
C'était  le  fruit  d'un  travail  soutenu  depuis  le  commencemieit 
du  siècle  et  surtout  depuis  la  fin  de  nos  grandes  ^'uerres.  Celle 
Exposition  ofirait  de  plus  ce  caractère  éminemment  remar- 
quable, qu'elle  traduisait  dans  une  certaine  mesure  le  progiès 
chirurgical  en  même  temps  que  le  progrès  industriel,  certaines 
grandes  idées  thérapeutiques  n'ayant  pu  être  réalisées  qu'ï 
l'aide  d'un  appareil  instrumental,  vainement  cherché  jusqu'à 
notre  époque.  Du  reste,  et  nous  le  disons  par  avance,  il  hsà 
bien  se  garder  de  croire  qu'il  y  ait  entre  ces  deux  arts,  celui  da 
chirurgien  et  celui  du  fabricant  d'instruments,  une  corrélatioB 
constante.  Ce  serait  tomber  dans  une  erreur  capitale  que  réfute 
absolument  toute  l'histoire  de  la  chirurgie.  Non,  la  perfectka 
de  l'instrument,  intéressante  comme  progrès  industriel,  ne  sen 
pas  toujours  un  progrès  chirurgical  ;  quelquefois  oui,  maiscosH 
bien  de  fois  ne  sera-t-elle  qu'une  meilleure  accommodatioB. 
combien  de  fois  une  tentative  avortée  condamnée  à  un  proiD/it 
oubli  ou  même  un  danger  pour  l'opérateur  et  le  patient? 

Aussi  s'en  faut-il  de  beaucoup  que  chaque  instrument  ait  u» 
but  constant,  qu'il  réponde  à  un  besoin  nettement  défini;  bb 
même  acte  opératoire  peut  être  accompli  de  diiférentes  bçc^' 
et  si  minime  que  soit  la  différence,  on  peut  être  assuré  qu'elle 
conduira  à  une  nouvelle  variété  instrumentale.  Ajoutons  qu'âpre 
les  chirurgiens  viennent  les  fabricants,  qui  modifient  à  nooveiB 
ce  qui  a  déjà  été  maintes  fois  modifié^  et  nous  compreBàn^ 
qu'au  milieu  de  cet  étincelant  miroitement  de  Tacier,  qui  semble 
défier  la  mémoire  par  l'étrange  et  infinie  variété  de  ses  fortD&. 
il  faut  faire  un  choix  et  laisser  beaucoup  à  l'écart. 

Ces  observations  nous  indiquent  la  réserve  dans  le  jug&oaù 
et  qu'il  né  faut  pas  se  laisser  prendre  à  l'attrait  de  la  nou?eauté; 
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Iles  feront  comprendre  aussi  pourquoi  le  progrès  ne  s'est  pas 
lanifesté  sous  la  môme  forme  dans  les  trois  expositions  univer- 
slles. 

Il  y  avait,  en  i  854 ,  une  position  à  conquérir,  un  rang  à  prendre, 
haque  nation,  chaque  fabricant  montrait  le  suprême  effort, 
éclatante  manifestation  de  ses  travaux  et  de  sa  puissance  créa- 
ice.  Le  résultat  de  l'épreuve  fut  très-favorable  à  la  France,  et 
[Qoique  aucune  médaille  de  premier  ordre  n*eût  été  décernée. 
Dire  supériorité  fut  reconnue  et  bientô*  confirmée  aux  exposi- 
ioDs  de  Dublin,  de  Munich  et  de  New-YorK. 
En  4855,  il  n'y  eut  pour  ainsi  dire  pas  de  lutte.  Â  côté  de 
produits  estimables,  mais  secondaires,  envoyés  d'Allemagne,  du 
Hmemark,  de  Belgique,  d'Italie,  MM.  Gharrière,  Luer  et  Ma- 
hieu  obtinrent  un  triomphe  parfaitement  justifié  par  l'excellence 
le  leurs  instruments,  mais  d'autant  plus  facile  que  l'Angleterre 
i>^était  abstenue.  Pourquoi ,  écrivions-nous  il  y  a  sept  ans,  les 
Veis,  les  Savigny  et  tant  d'autres  ont-ils  fait  défaut  à  cette 
pande  lutte?  Ont-ils  craint  de  ne  pas  trouver  de  rivaux  dignes 
feux,  ou  bien  croient-ils  leur  supériorité  assez  bien  assise  pour 
ip'il  soit  inutile  d'en  donner  des  preuves  nouvelles?  Mais  ce 
renoncement  n'était  que  temporaire,  et  ici  comme  pour  toutes 
les  œuvres  de  l'industrie,  l'Angleterre  s'apprêtait  à  entrer  en  lice 
dans  le  palais  de  Kensington. 

Quels  progrès  ont  été  accomplis?  Quelles  voies  ont  suivies  les 
fabricants?  Que  résulte-t-il  de  cette  nouvelle  exhibition?  C'est 
ce  que  nous  allons  chercher  à  apprécier. 

La  forme  générale  d'un  instrument  de  chirurgie  n'est  pas  une 
chose  absolue,  certaines  parties  ne  sont  qu'accessoires;  il  y  a 
donc  lieu  de  comparer  rapidement  les  variétés  de  ce  qu'on 
pourrait  nommer  le  galbe  des  instruments. 

li  nous  est  difficile,  à  nous  qui  avons  l'habitude  de  manier 
fes  produits  de  la  fabrique  parisienne,  de  juger  ici  avec  une 
complète  impartialité.  Oui,  il  nous  semble  que  nos  instruments 
w>nl  plus  agréables  à  la  main,  à  l'œil,  que  ceux  des  artistes  an- 
glais; ceux-ci  n'ont  pas  encore  perdu  complètement  cette  lourdeur, 
ce  volume  le  plus  souvent  inutile  qu'on  remarquait  à  l'Exposi- 
tion de  4851 .  Il  y  a  cependant  sous  ce  rapport  un  immense  pro- 
pres, et  on  peut  prévoir  que  les  mauvais  conseils  de  la  routine 
^ont  être  prochainement  oubliés. 
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Un  fait  remarquable  nous  confirme  dans  cette  manière  de 
voir.  Il  y  a  à  Vienne,  à  Berlin,  à  Copenhague  des  fabrictuH 
habiles  qui  ont  envoyé  à  Londres  les  preuves  nombreuses  d 
variées  de  leur  talent.  Eh  bien,  tous  ces  produits  ont  avec  ks 
nôtres  les  plus  grandes  similitudes,  nombre  d'instruments  saut 
rigoureusement  copiés  sur  des  modèles  sortis  de  nos  ateliers  de 
Paris;  d'autres,  d!un  usage  commun,  présentent  les  mêmes  ca- 
ractères. N'est-ce  pas  un  hommage  spontanément  rendu  à  notre 
prééminence  au  point  de  vue  qui  nous  occupe? 

N'oublions  pas  à  côté  de  l'éloge  quelques  remarques  critiques, 
d'autant  plus  utiles,  qu'elles  portent  sur  des  instruments  d'ia 
usage  fréquent,  nous  voulons  parler  des  couteaux  à  amputatioi. 
Ceux-ci  sont,  en  général,  commandés  sur  modèle  à  de  grands 
industriels  qui  habitent  la  province  et  surtout  le  Morvan;  il  est 
donc  urgent  que  ces  modèles  soient  irréprochables.  Or,  il  dois 
a  paru  que  depuis  quelques  années  on  avait  trop  sacrifié  au  petit 
volume  et  i  L'éqqpomie  de  fabrication.  Le  manche  est  souvefll 
trop  mince  et  surtout  trop  court,  la  main  de  l'opérateur  va  tou- 
cher le  tranchant  et  risque  d'autant  plus  d'être  blessée  que  ce 
tranchant  descend  jusqu'au  manche.  Cette  exiguïté  de  la  poignée 
est  un  défaut  général,  cependant  M.  Lûer  conserve  vers  le  taloi 
de  la  lame  une  partie  mousse  et  arrondie,  une  sorte  de  col 
qui  éloigne  la  main  de  la  partie  tranchante.  C'est  une  boDoe 
disposition  que  nous  voudrions  voir  adopter  par  tous  les  fa- 
bricants. 

Quelque  réduction  que  l'on  impose  à  notre  arsenal,  celui-ci  ae 
reste  pas  moins  composé  d'un  bon  nombre  d'instruments  quir^ 
présentent  un  poids  et  un  volume  considérables.  Réduire  ce  vo- 
lume au  minimum,  mettre  dans  la  poche  du  praticien  une  trousse 
légère  et  bien  fournie,  c'est  poursuivre  une  idée  utile.  Depos 
longtemps  on  faisait  des  caisses  à  amputation  pourvues  de  scies 
et  de  couteaux  à  manches  démontants,  mais  ces  instrumeots 
étaient  peu  employés.  Plus  coûteux,  moins  commodes  à  la  mais 
et  plus  difficiles  à  nettoyer,  ils  ne  rachetaient  pas  ces  incoofé- 
nients  par  la  légèreté  et  n'étaient  guère  plus  portatifs  que  d'aur 
très;  MM.  Charrièrepnt  repris  ce  genre  de  perfectionnement  qu'ils 
ont  cultivé  avec  passion,  et  on  peut  ajouter  avec  un  réel  succès, 
peut-être  avec  un  trop  grand  succès. 

Ce  serait  entrer  dans  des  détails  fastidieux  que  de  dire  ici  toutes 
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es  modifications  à  Taide  desquelles  M.  Charrière  parvient  à  en- 
érmer  dans  une  boîte  grande  comme  une  ancienne  caisse  à  am- 
putation tous  les  instruments  nécessaires  au  chirurgien,  moins 
eux  de  la  taille,  de  la  lithotritie  et  des  accouchements.  Il  y  arrive 
Taide  de  deux  moyens  principaux  :  4^  un  très-petit  nombre  de 
làanches  reçoivent  un  très-grand  nombre  de  lames  ;  ^  tous  les 
Dstruments  à  deux  branches  se  désarticulent  facilement,  s*em- 
doient  articulés  ou  désarticulés,  et,  par  radjonetion  facile  de 
nècês  accessoires  très-variées,  peuvent  servir  aux  usages  les  plus 
livers.  ... 

Rien  n*est  plus  digne  d'approbation  que  le  travail  persistant, 
es  essais  cent  fois  renouvelés,  Tesprit  ingénieux  qu'il  a  fallu  au 
U>ricant  pour  arriver  à  ce  résultat;  mais  les  chirurgiens  adopte- 
'ont-ils  ce  système  d'instruments  d'un  usage  très-compliqué,  se 
Voudront-ils  à  changer  plusieurs  fois,  pendant  k  cours  d'une 
)péTation,  un  manche,  une  lame,  ou  telle  autre  pièce?  nous  en 
louions.  Mais  si,  au  lieu  de  vouloir  répondre  à  toutes  les  exi- 
gences de  la  pratique,  dont  bon  nombre  ne  sont  jamais  urgentes, 
le  nouvel  arsenal  de  M.  Charrière  se  borne  à  compléter  la  trousse 
Ikabituelle  en  In  rendant  plus  légère,  plus  facile  à  .entretenir  et 
moins  coûteuse,  nous  pensons  qu'il  aura  fend»  un, véritable  ser- 
trice,  bientôt  approuvé  par  tous  les  médecins,  comme  il  Test  déjà 
par  quelques-uns.  Quel  que  soit  l'avenir  réservé  à  cet  important 
perfectionnement,  qu'il  devienne  usuel  danason  ensemble  ou  seu- 
lement en  partie,  nous  ne  pouvons  omettire  de  dire  ici  que  le  jury 
de  l'Exposition  en  a  été  frappé,  et  qu'il  a  spécialement  décerné  la 
médaille  à  l'exposant  pour  Y  ingéniosité  y  la  variété  et  la  portativité 
de  ses  instruments. 

Signalons  en  passant  l'emploi  d'un  vernis  particulier  destiné  à 
prévenir  l'oxydation.  On  atteignait  ce  but  en  argentant  ou  en  do- 
f^t  les  instruments,  mais  comme  un  peu  de  soin  produit  le 
même  résultat,  la  majorité  des  chirurgiens  laissent  à  l'acier  son 
^pect  naturel.  Le  nouveau  vernis,  dont  la  composition  est  due  à 
^  pharmacien  de  Saint-É tienne,  donne  un  couleur  mate,  noire, 
d'un  effet  peu  agréable.  Peut-être  sera-t-il  utilement  employé  par 
les  armuriers  ou  pour  les  caisses  d'instruments  de  la  marine, 
mais  nous  ne  voyons  vraiment  pas  la  nécessité  d'en  faire  usage 
pour  nos  instruments;  ils  ne  sont  exposés  à  la  rouille  qu'entre 
des  mains  négligentes,  et  les  chirurgiens  sont  trop  attentifs  pour 
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que  leurs  malades,  déjà  si  impressionnés,  puissent  éprouver  do 
dégoût  en  même  temps  que  de  la  crainte. 

Nous  parlions  quelques  lignes  plus  haut  des  instruments  à  Heoi 
branches,  celles-ci  coupent  ou  pincent;  ce  sont  les  deux  modes 
d'action  génériques.  Les  ciseaux  ou  cisailles  agissent  en  un  temps 
sous  Teffort  de  la  main  ou  des  doigts,  mais  les  pinces  doimt 
souvent  retenir  les  parties  plus  ou  moins  volumineuses  qu'elles 
ont  saisies.  Nos  fabricants  de  Paris  ont  tous  cherché  à  obtenirce 
résultat,  et  ils  y  sont  arrivés  par  des  procédés  un  peu  différaiU 
les  uns  des  autres,  mais  offrant  cependant  ce  caractère  commoD, 
que  rélasticité  des  manches  est  indispensable  pour  obtenir  nue 
constriction  énergique.  Ponr  cette  raison,  en  conçoit  le  néeessité 
d'une  matière  première  d'oLcellente  qualité  et  d'une  trempe  spé- 
ciale. 

Les  instruments  destinés  à  diviser  les  os  ont  été  l'objet  debia 
grands  et  remarquables  perfectionnements.  Chaque  expositions 
voit  éclore  quelques-uns.  Nous  ne  parlerons  pas  ici  de  ces  appi- 
reils  si  ingénieux,  mais  si  compliqués  et  si  chers,  connus  soosks 
noms  de  scies  de  Heine,  de  Stromeyer,  de  Martin  ;  aussi  \m 
semblentr-ils  devenir  d'un  emploi  de  plus  en  plus  rare.  Tel  acte 
chirurgical  qui  était  autrefois  regardé  comme  impossible  sii§ 
l'intervention  de  ces  machines  s'accomplit  aujourd'hui  très-aisé- 
ment avec  la  scie  à  chatne  ou  une  petite  scie  à  main.  Unepreorc 
que  le  besoin  de  simplicité  est  mieux  senti,  c'est  que  M.  Chl^ 
rière  et  M.  C.  Nyrops,  un  très-ingénieux  fabricant  de  Copenhague, 
ont  l'un  et  l'autre  exposé  un  modèle  de  la  scie  de  Stromeyer  dé- 
pouillé de  tout  son  attirail  mécanique  et  réduit  au  plus  strict  né- 
cessaire. 

Nous  avons  remarqué  que  la  scie  à  amputation  des  chinirgi«s> 
anglais  diffère  notablement  de  la  nôtre,  et,  si  nous  emplovtios 
cette  expression  :  la  scie  des  chirurgiens,  c'est  que  nous  retrou- 
vons le  même  modèle  dans  les  vitrines  de  tous  les  exposants  EUc 
est  plus  courte,  un  peu  plus  haute,  et  la  lame  se  tend  par  uai 
disposition  analogue  à  celle  de  la  scie  de  menuisier.  Ces  Aif^ 
rences  ne  nous  paraissent  pas  avoir  grande  importance,  et  noos 
y  voyons  plutôt  le  résultat  d'anciennes  habitudes  que  de  motii 
bien  pesés. 

Il  est  quelquefois  utile  de  pouvoir  tracer  avec  le  feuillet  del) 
scie  un  trait  courbe,  c'est  ce  qu'on  appelle  chantourner  dans  i'iO' 


INSTRUMENTS  ET  APPAREILS.  477 

usirie.  Pour  cela,  Langenbeck  (de  Berlin)  se  sert  d*uiie  scie 
troite,  sans  arbre,  et  plus  mince  sur  le  dos  que  du  côté  des 
ents,  donnant  donc  une  large  voie;  mais  cet  instrument  exige 
ne  main  habile  et  ne  remplit  pas  toutes  les  indications.  Plusieurs 
ibricants  ont  cherché  la  solution  en  modifiant  la  scie  à  arbre; 
»  uns,  comme  M.  Lûer,  et  après  lui  M.  Gharrière,  montent  la 
une  sur  un  tenon  à  quatre  ou  six  facettes  qui  permettent  de 
ourner  les  dents  de  la  scie  de  quatre  ou  ^six  côtés  différents  ; 
l'autres,  comme  M.  Mathieu  ou  M.  Windler,  font  tourner  la  lame 
ur  des  charnières  qui  ne  sont  libres  que  lorsque  l'instrument  est 
létendu. 

Les  cisailles  ou  pinces  coupantes  doivent  nous  arrêter  un  ins- 
ant.  C'est  ici  que  la  bonne  fabrication  est  importante;  un  tran- 
'àant  assez  dur  pour  couper  les  os,  assez  doux  pour  lie  pas 
('égrener,  n'est  pas  chose  facile  à  obtenir.  Sous  ce  rapport,  nous 
le  connaissons  rien  de  supérieur  aux  cisailles  de  M.  Lûer.  Les 
|>oignées  de  M.  Weis  sont  volumineuses  et  semblent  mal  com- 
modes à  la  main. 

Quoi  qu'on  fasse,  les  cisailles  laissent  souvent  glisser  la  por- 
lion  d'os  qu'elles  doivent  couper  ;  ce  glissement  est  la  conséquence 
de  l'obliquité  des  lames  l'une  sur  l'autre.  Pour  y  obvier,  M.Nyrops, 
^  M.  Charrière,  sur  les  indications  du  docteur  Gastelnuovo,  ont 
fobriqué  des  instruments  très-semblables  entre  eux  et  agissant  à 
la  manière  des  lithotriteurs;  les  lames  c(Judées  sont  tranchantes 
et  viennent  se  rencontrer  parallèlement.  Ces  instruments  sont 
rationnels;  mais  peut-être  les  chirurgiens  trouveront-ils  que 
c*est  un  bien  gros  surcroît  de  moyens  pour  parer  à  un  incon- 
vénient qu'on  surmonte  toujours  avec  une  cisaille  suffisamment 
forte. 

L'exérèse  par  écrasement,  ou  mieux  l'écrasement  linéaire,  mé* 
thode  opératoire  d'origine  française,  a  décidément  conquis  sa 
place  dans  la  chirurgie.  A  côté  du  modèle  de  M.  Mathieu,  qui  a 
le  premier  permis  la  réalisation  de  l'idée  conçue  par  M.  Chassai- 
P^ac,  sont  venus  ceux  de  M.  Charrière,  celui  de  M.  Savigny,  de 
Londres.  Ce  dernier  n'est  en  réalité  qu'une  pince  à  lames  parai- 
^^les,  à  tranchants  mousses  pouvant  être  rapprochés  avec  une 
Urès-grande  force  jusqu'au  contact.  Les  instruments  de  MM.  Ma- 
^ieu  et  Charrière  consistent  en  un  lien  flexible,  chaîne  à  la  Vau- 
<^&nson,  filde  fer  ou  corde  de  fil  de  fer,  qui  peut  être  serré  jusqu'à 
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division  des  parties  molles.  Une  certaine  différence  dans  le  mode 
de  constriction  motive  la  préférence  d'un  bon  nombre  de  chirur- 
giens pour  Técraseur  de  M.  Mathieu. 

La  trachéotomie  a  excité  Tardeur  des  fabricants  et  plus  encore 
peut-être  celle  des  chirurgiens;  de  là  des  instruments  assurémtsil 
ingénieux,  mais  d'une  action  trop  prompte,  trop  brusque  poar 
Qu'ils  soient  adoptés  facilement  par  les  praticiens.  Les  canules 
trachéales  ont  subi  un  nombre  infini  de  modifications;  mais  la 
tious  n'avons  nulle  critique  à  faire,  et  nous  sommes  heureux  ik 
reconnaître  que  fort  souvent  les  tentatives  ont  été  couronnées  de 
succès  et  ont  permis  de  remplir  une  indication  nouvelle  oa 
d'échapper  à  iiri  inconvénient  reconnu. 

Nous  ne  dirons  rien  des  instruments  qu'on  emploie  dans  ks 
diverses  maladiiôs  de  f  œil,  non  que  la  chirurgie  soit  restée  îuac- 
tiVe  de  ce*  côté,  mais  ses  progrès  n'ont  motivé  aucune  mv^tioB 
instrumentale,  nulle  niodification  qui  mérite  d*étre  signalée. 
Tandis  que  Técrasement  linéaire  dont  nous  venons  de  parier 
n'était  réalisable  qu'à  l'aide  d'un  instrument  nouveau»  ici  b 
science  indiquait  des  procédés  et  des  perfectionnements  aflfran- 
chis  de  cette  coildltion  accessoire. 

Voici  une  opération  où  Tlnstrument  revendique  tous  ses  droits: 
l'extraction  des  dents,  'tt*ès-fi*équente  et  trè^-douloureuse,  comine 
l'apprend  une  expérience  trop  commune,  est  un  acte  tout  méct- 
nique,  et  on  pourrait  écrire  de  longues  pages  à  raconter  la  série 
des  changements,  des  perfectionnements  par  lesquels  les  dentistes 
et  les  couteliers  ont  cherché  à  rendre  la  chose  plus  courte  et  moins 
pénible.  Il  serait  kors  de  propos  de  remonter  si  hsut.  Depuis  lou- 
ées années,  la'Clèf  dite  de  Garengeot  ou  clef  anglaise  était  adoptée 
par  la  grande  majorité  des  dentistes  et  semblait  répondre  à  toes 
les  besoins.  Cet  instrument  a  desjnconvénients  :  il  expose  à  briser 
les  racines  de  la  diéht,  le  bord  de  Talvéôle,  et  surtout  il  presse  su 
la  gencive  avec  une  énergie  égale  à  la  résistance  de  la  d«3t;  mais, 
te  côté  de  cela,  un  réel  avantage  le  maintiendra  longtemps  encore 
dans  la  trousse  de  beaucoup  de  praticiens  de  la  campagne  et  des 
petites  villes  :  avec  deux  ou  trois  crochets  de  rechange  on  peut 
extraire  toutes  les  dents.  On  pourrait  résumer  ses  qualités  et  ses 
défauts  en  disant  qu'il  est  bon  à  tout  [  en  fait  d'avulsion  des 
dents]  et  qu41  n'est  absolument  propre  à  rien.  On  employait  bteo 
de  temps  à  autre,  et  surtout  pour  les  dents  de  devant,  le  davier 
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Iroit  ou  légèrement  courbe,  mais  trop  souvent  la  dent  échappait 
Q  se  brisait. 

Les  Américains  et  les  Anglais,  qui  ont  d'excellents  dentistes  et 
m  sous  ce  rapport  ont  été  souvent  nos  maîtres,  ont  repris  Tétude 
te  cette  méthode  d'extraction  et  lui  ont  donné  nh  caractère  émi- 
emment  pratique.  Au  lieu  de  se  servir  d'un  ou  detik  daviers  corn- 
lUDS  à  toutes  les  dents,  ils  ont  une  série  de  modèles  dont  les 
lors  sont  moulés  sur  la  dent  à  l'extraction  de  laquelle  iFs  sont 
lestinés;  ces  mors  sont  sensiblement  parallèles  <et  n'ont  aucune 
Bodance  à  couper  le  collet.  Il  faut,  poUr  employer  ces  instru- 
lents,  de  la  force,  de  l'adresse,  inais  ils  ne  brisent  pas  le  bord 
Itéolaire,  ne  déchirent  pas  et  ne  cotitondent  pas  la  gencive, 
bas  les  mains  d'un  dentiste  habile,  muni  d'un  arsenal  complet, 
m  peut  être  assuré  que  leur  mode  d'action  est  supérieur  à  celui 
le  la  clef. 

Les  modèles  américains  sont  un  peu  plus  lourds,  plus  forts  que 
es  modèles  anglais.  A  première  vue,  nous  serions  portés  à  donner 
a  préférence  à  ces  derniers.  Nous  avons  été  frappés  de  la  magni- 
Ique  collection  exposée  par  M.  J.  Evrard;  toutes  les  qualités 
l'une  bonne  et  judicieuse  fabrication  s'y  trouvent,  et  le  jury  de 
l'Exposition  s'esft  empressé  de  donner  une  médaille  à  ces  instru- 
ments, d'un  (fjadmirable  travail.  »  Ces  daviers  sont  fabriqués  au- 
jourd'hui dans  tous  les  ateliers  d'instruments  de  chirurgie;  ils 
M  été  copiés  très-exactement  en  Allemagne  et  à  Paris,  et  leur 
usage  se  répand  de  plus  en  plus,  malgré  le  prix  élevé  de  la  col- 
lection, qui  doit  être  complète  entre  les  mains  de  l'opérateur. 

Nous  signalerons  encore  ici  deux  tentatives  nouvelles;  l'une  est 
iltie  à  un  dentiste  du  midi  de  la  France,  M.  d'Estanque;  l'autre  à 
H.  G.  Nyrops.  Nous  ne  décrirons  pas  ces  instruments,  qui  ont 
entre  eux  beaucoup  d'analogie,  bornons-nous  à  en  indiquer  le 
principe.  Ils  saisissent  la*  dent  comme  un  davier,  puis,  grâce  à 
^e  disposition  différente  dans  sa  nature,  mais  identique  dans 
>on  résultat,  l'un  des  mors  recule  en  attirant  en  dehors,  comme 
«lans  la  clef  de  Garengeot.  Nous  n'avons  fait  qu'apercevoir  l'ins- 
frument  de  M.  Nyrops  derrière  sa  vitrine,  mais  nous  avons  exa- 
Bûné  à  loisir  celui  de  M.  d'Estanque,  dont  MM.  Mathieu  et  Char- 
rière  ont  chacun  construit  un  modèle,  celui-ci  agissant  avec  un 
pignon,  celui-là  par  le  rapprochement  des  deux  manches,  comme 
•vec  une  pince  ou  un  davier.  N'était-ce  un  prix  très-élevé  et  la 
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nécessité  d*ayoir  une  série  de  mors  de  rechange,  rattractif  de 
M .  d' Estanque  serait  peut-être  appelé  à  lutter  avec  avantage  cookc 
les  daviers  anglais  et  américains. 

Chacun  sait  que  la  lithotritie,  une  des  belles  conquêtes  de  k 
chirurgie  moderne,  a  pris  naissance  en  France.  Cette  opénlioi 
est  une  de  celles  où  Tassistance  des  fabricants  a  fourni  le  pin 
utile  secours  à  Tesprit  inventif  des  chirurgiens,  aussi  le  nom  M 
M.  Charrière  est-il  attaché  aux  perfectionnements  mécaniqvo 
qui  ont  établi  d'une  manière  définitive  cette  méthode  opératoiii. 
Elle  a  été  lente  à  s'introduire  dans  la  pratique  anglaise,  la  réss- 
tance  s'est  effacée,  et  aujourd'hui  les  fabricants  de  Londres  bâ 
des  brise-pierres  de  modèles  très-variés;  mais  il  est  aisé  de  va 
qu'ils  ne  sont  pas  bien  pénétrés  du  but,  de  l'usage  de  ces  insln- 
ments.  La  tige  n'est  souvent  pas  en  rapport  avec  les  becs,  ceiKÎ 
sont  trop  volumineux,  celle-là  trop  mince;  ces  objections  nos 
ont  frappé  devant  la  vitrine  de  M.  Weis.  Pourquoi  M.  Coietff 
place-t-il  sous  son  brise-pierre  cette  queue  plate  destinée  à  servir 
de  manche,  mais  en  réalité  fort  gênante?  Sa  vis  à  tête,  en  fom 
de  clef,  est-elle  meilleure  que  le  pignon  ou  que  l'écrou  brtsêf 
Nous  en  doutons  fort,  et  nous  voyons  cet  inconvénient  majeiv 
qu'un  pareil  instrument  ne  permet  pas,  comme  les  nôtres,  i^ 
par  pression  de  la  main,  de  l'écrou  ou  par  percussion. 

Nous  trouvons  ici  une  série  d'instruments  très-ingénieux^ 
très-perfectionnés  depuis  quelques  années;  les  uns  sont  destina 
aux  rétrécissements  de  l'urèthre,  les  autres  à  l'extraction  <ies 
corps  étrangers  accidentellement  introduits  dans  la  vessie,  opé- 
rations toujours  difficiles  où  le  bon  instrument  rend  d'inappi^ 
ciables  services.  Nous  n'avons  qu'à  choisir  entre  les  modèles df 
nos  fabricants,  qui  tous  peuvent  avoir  leur  emploi  le  cas  écbéuit 
Mentionnons  cependant  d'une  manière  spéciale  un  instromeolde 
M.  Mathieu,  très-efiQcace  et  très-simple  en  même  temps,  fMHir 
l'extraction  des  épingles,  des  passe-lacets,  des  tiges  molles oi 
rigides. 

Assez  souvent,  dans  l'opération  de  la  taille,  le  calcul  est  trup 
volumineux  pour  sortir  facilement  par  l'incision  extérieure 
Comme  celle-ci  ne  peut  être  portée  au  delà  de  certaines  limlt^^ 
le  chirurgien  est  obligé  ou  de  se  livrer  à  des  tractions  daD||^ 
reuses,  ou  de  diviser  le  calcul  avant  de  l'extraire.  Cette  dernièff 
manière  de  faire  nous  parait  excellente,  et  peut-être  de\Tait-ei^ 
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le  plus  fréquemment  suivie.  M.  Charriëre  et  M.  Mathieu  ont 
Lécuté  pour  cet  usage  deux  instruments  très-analogues,  une 
ès-forte  tenette  qui  fixe  le  calcul  permet  quelquefois  de  le 
)inpre,  et,  quand  cela  est  impossible,  laisse  agir  un  perforateur 
BÎ  se  monte  facilement  sur  la  tenette.  Dans  notre  opinion,  l'idée 
lirargicale  est  bonne,  mais  l'instrument  n'est  pas  à  l'abri  de 
lute  critique  :  il  est  volumineux  et  agit  lentement.  Nous  préfé- 
irions  un  brise-pierre,  court,  gros  et  fort,  analogue  à  ceux  qu'on 
nploie  pour  la  lithrotritie. 

Les  grandes  opérations  obstétricales  ont  suscité  des  perfection- 
Bments  ou  des  créations  nouvelles.  Le  forceps  était  autrefois  un 
nmense  instrument  aussi  effrayant  pour  les  malades  et  les  assis- 
ints  que  difiicile  à  transporter  pour  l'accoucheur.  M.  Charriëre 
séparé  les  cuillers  des  manches  par  un  assemblage  trës-solide 
t  très-facile  à  démonter;  de  plus  les  manches  se  composent  de 
eux  parties  rentrant  l'une  dans  l'autre.  Grâce  à  ces  dispositions, 
instrument  peut  être  placé  dans  un  étui  très-portatif  et  même 
outenu  dans  la  poche  de  l'habit. 

Dans  certains  cas  graves,  la  mort  du  fœtus  étant  certaine,  Tac* 
oacheur  n'a  plus  à  se  préoccuper  que  de  son  extraction  si  elle 
e  s'opère  pas  par  les  forces  naturelles.  Cette  extraction  est  sou- 
ent  possible  en  réduisant  seulement  les  dimensions  de  la  tête, 
r^utres  fois  elle  nécessite  la  séparation  des  membres  et  de  la 
Kte.  L'embryotôme*de  M.  Mathieu,  sorte  de  scie  agissant  à  cou- 
ert  dans  une  gaîne  courbe,  est  destiné  à  cette  dernière  opéra- 
ion;  il  a  été  construit  sur  les  indications  du  docteur  Jacque- 
aier. 

C'est  plus  qu'un  instrument,  c'est  un  appareil  tout  entier  que 
i-  Luer  a  imaginé  pour  extraire  le  fœtus.  Si  l'idée  de  ce  fabri- 
^t,  qui  a  déjà  pour  elle  l'expérimentation  cadavérique,  réussit 
lussi  bien  sur  le  vivant,  M.  Lûer  aura  doté  la  pratique  des  accou- 
îhements  diflSciles  d'une  ressource  nouvelle  et  bien  utile.  Son 
appareil  se  compose  d'un  perce-crâne  totalement  différent  de 
'^ux  que  nous  connaissons,  et  ne  pouvant  jamais  blesser  la 
mère  ;  d'une  longue  ventouse  tubulaire  destinée  à  attirer  la  subs- 
t^ce  cérébrale  du  fœtus;  d'un  instrument  complexe,  moitié 
crochet,  moitié  ventouse;  ce  dernier,  sous  un  volume  relative- 
ment petit,  exerce  une  traction  des  plus  énergiques  et  permet 
«l'attirer  au  dehors  le  fœtus  tout  entier.  Encore  une  fois  il  faut 
m.  31 
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atteudre  la  sanction  de  rexpérience,  mais  on  ne  peut  se  rebiser  à 
reconnaître  que  la  pensée  est  ingénieuse  et  que  tous  les  détails  4r 
l'appareil  ont  été  étudiés  avec  des  soins  intelligents. 

C'est  justice  de  rappeler  ici  que  le  jury  de  Londres  a  réeoB» 
pwsé  la  bonne  disposition  et  Texcellente  fabrication  de  beaaca^ 
d'instruments  de  chirurgie,  d'oculistique  et  d'obstétrique  wlii 
des  ateliers  de  cet  estimable  et  laborieux  fabricant. 

Nous  avons  un  mot  à  dire  ici  de  quelques  objets  qai  ne  mé 
pour  ainsi  dire  plus  des  instruments,  mais  qui  n'en  readentpii 
moins  de  fréquents  services,  ce  sont  les  seringues  et  les  appmli 
à  injection*  Certains  d'entre  eux  ont  d'ailleurs  pris  une  gnufc 
importance  depuis  que  la  pulvérisation  des  eaux  minénteat! 
devenue  une  méthode  thérapeutique.  Nous  nous  bornerons  à  il* 
diquer  ici  les  appareils  à  pulvérisation  de  M.  Charrière,  pni^ 
râbles  pour  les  grands  établissements;  celui  de  H.  Mithieii 
auquel  il  donne  le  nom  de  néphogène;  l'instrument  très-tttileè| 
M.  Cbarrière  pour  les  injections  forcées  et  la  seringue  à  èwkk| 
effet  de  M.  Mathieu. 


CLASSE  55. 


PRODUITS  GÉSRAMIQUES, 


Par  m.  SALVETAT. 


RATIÈRES  PRemÈRES,   PROCÉDÉS  DE   FABRICATION,   PRODUITS  NOUVEAUX, 

OBJETS  DE   LUXE. 

Je  me  propose,  dans  cette  étude  des  produits  céramiques 
xposés  au  palais  de  Kensington,  de  comparer,  au  point  de  vue 
Bchnique  et  technologique,  les  différentes  fabrications  dont  on 
occupe  le  plus  dans  les  pays  civilisés^. 

Lorsqu'il  s* agit  de  produits  manufacturés,  un  simple  examen 
e  l'objet  exposé  ne  suffit  pas  pour  comprendre  les  procédés  de 
it)duction  ;  les  moyens  employés  dans  l'usine  ne  laissent  géné- 
dement  pas  de  traces,  et  ce  n*est  que  dans  des  conversations 
iitimes  entre  les  Jurés  et  les  Exposants,  du  dans  des  visites  de 
étail  effectuées  au  sein  même  des  Établissements,  qu'on  peut 
^sir  la  valeur  réelle,  pour  le  présent  ou  pour  l'avenir,  des 
méiiorations  qui  se  produisent  journellement. 

Envisage-t-pn  les  avantages  que  Tindustrie  géuérale  doit  re- 
i^r  de  ces  grands  concours  universels ,  les  expositions  sans 
i^rys  de  récompenses,  comme  beaucoup  les  ont  rêvées,  ne  pré- 
enteraient certainement  pas  les  résultats  d'utilité  pratique  qu'on 
^  en  droit  d'en  attendre  ;  si  l'on  supprimait  l'intervention  des 
tommes  spéciaux  appelés  à  faire  partie  des  jurys  d'examen,  et 
h  par  conséquent,  oes  derniers  étaient  privés  des  iiM>yens  de 

I  •  On  to»avera  àum  le  rapport  4>flkelel  sur  l'ExpodUca  uaU^enell»  de  Lonilret, 
■t  1862,  les  considérationB  générales  qui  sont  plus  parUculièrement  du  domaine 
AVtcoQoioie politique.  Glane  85,  parti.  IIc«i<aolt,  adnriniatrateur de  iaMano 
^re  de  SèTrea,  avec  1»  coUaboratfom  de  l'auteur  de  cet  «rtleie. 
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répandre  leurs  observations  personnelles,  soit  dans  leur  ensei- 
gnement écrit  ou  parlé,  soit  dans  des  mémoires  originaui,  ou 
grande  partie  des  Faits  nouveaux  bons  à  constater  passemeoi 
inaperçus. 

Quant  à  moi,  mon  séjour  à  Londres  m'a  permis  de  beancoup 
voir,  et  je  puis  dire  que  j*ai  bien  plus  appris  dans  les  fabriques 
elles-mêmes  qu'à  T  Exposition  proprement  dite.  L'accueil  qui  me 
fut  fait  par  un  grand  nombre  d'Exposants  m'a  permis  de  dora«r 
quelque  intérêt,  je  crois,  à  cette  Note  que  MM.  les  Professeurs 
du  Conservatoire  ont  bien  voulu  comprendre  dans  leurs  i4ïw«/rt. 

La  variété  des  objets  exposés  dans  la  classe  des  Poteries  ot 
considérable;  la  diversité  des  méthodes  employées  à  leur cob- 
fection  ne  l'est  pas  moins  ;  les  matières  premières,  les  appareils 
de  préparation,  de  façonnage,  de  cuisson  et  de  décoration  d« 
pâtes,  sont  très-variés;  enfin,  les  principes  qui  servent  debas^i 
toutes  les  opérations  sont  si  différents,  suivant  qu'ils  s'appliqaeit 
à  des  ustensiles  d'usage  journalier  ou  à  des  poteries  de  luxe,  qui! 
n'y  aurait  que  confusion  si  l'on  perdait  de  vue  l'objet  qu  on  veol 
fal3riquer,  je  veux  dire  son  usage,  et  les  qualités  spéciales  <]ae 
cet  objet  doit  présenter  :  résistance,  forme,  prix  de  vente. 

Je  serai  donc  forcé  d'admettre,  en  ne  faisant  ressortir  que  I»^ 
innovations  ou  les  modifications  que  j'aurai  remarquées,  un  cer- 
tain ordre  méthodique,  et  je  suivrai,  prenant  comme  point  (k 
départ  l'étude  des  matières  premières,  Tordre  naturel  de»  ulcé- 
rations :  procédés  de  composition,  de  façonnage,  de  cuisson «t 
de  décoration.  C'est  en  effet  par  la  succession  de  ces  diverses 
phases  de  la  fabrication  qu'on  peut  confectionner  les  prodaiL« 
céramiques  les  plus  simples  comme  les  plus  composés.  J'elh 
blirai,  mais  à  titre  de  subdivision,  la  nature  de  la  i)Oterte 
terre  réfractaire,  carreaux,  vaisselle  de  table,  faïence,  grès,p*^r- 
(plaine  et  poteries  de  luxe. 

§    1«^    MATIÈRES    PREMIÈRES. 

Les  matières  les  plus  importantes  parmi  celles  que  le  potiff 
met  en  œuvre  sont  les  terres  réfraclaires  et  les  kaolins.  Cd)^ 
dont  la  valeur  vénale  est  la  plus  considérable  sont  les  kaolins. 

Kaolin.  Nous  sommes  loin  de  l'époque  où  l'on  cherchait  â 
connaître  la  nature  des  terres  qui  devaient  servir  en  Chinée 
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abriquer  la  porcelaine.  Aujourd'hui  les  terres  à  porcelaine  ne 
ont  rien  moins  que  rares  :  elles  n*ont  plus  un  usage  spécial,  et 
a  fabrication  de  la  porcelaine  est  peut-être  celle  qui  assure  aux 
;aolins  les  débouchés  les  plus  restreints. 

La  découverte  des  roches  granitiques  d*Aûe,  près  Schnee- 
^rg,  en  Saxe,  vers  1710,  avait  mis  TAllemagne  sur  la  voie  de 
tette  fabrication  très-importante.  Un  simple  lavage  est  suffisant, 
m  effet,  pour  séparer  les  deux  éléments  constitutifs  de  la  pâte, 
'un  transparent,  l'élément  feldspathique,  Vautre  infusible,  le 
éritable  kaolin;  il  est  facile  de  les  réunir  ensuite  en  proportion 
iODvenable  pour  composer  une  véritable  poterie  qui  ne  soit  ni 
rop  opaque  ni  trop  fusible.  On  ignorait  cette  propriété  des  gra- 
illes en  décomposition.  Là  était  tout  le  mystère. 

La  découverte  des  roches  analogues  à  celles  de  l'Allemagne 
e  fit  beaucoup  plus  tard  en  France;  ce  n'est  qu'en  1765  que 
ruettard  fit  connaître  les  caractères  du  kaolin  d'Alençon,  et 
m  1768  que  Macquer  reconnut  l'abondance  et  les  qualités  des 
laolins  de  Saint-Yrieix,  Tant  que  chez  nous  la  porcelaine,  par 
ies  hauts  prix,  resta  la  poterie  de  luxe  pour  la  vaisselle  de  table, 
es  kaolins  conservèrent  une  valeur  Irès-élevée. 

Plusieurs  causes,  cependant,  devaient  la  faire  diminuer.  Au 
)remierrang,  il  faut  placer  la  concurrence  et  les  demandes  qu'on 
aisait  de  cette  matière  pour  la  fabrication  des  faïences  fines. 
li*exploitation  de  la  terre  des  Cornouailles ,  commencée  dès 
1755,  devait  surtout  amener  ce  résultat.  L'infériorité  des  terres 
le  pipe  françaises,  relativement  aux  poteries  fines  anglaises,  eut 
iH)ur  conséquence  l'introduction  en  France  des  procédés  anglais, 
introduction  entraînant  celle  des  matières  employées  en  Angle- 
terre comme  base  de  cette  fabrication  ;  ces  matériaux  étaient 
Wsignés  sous  les  noms  de  cornish-stone  et  de  comish-clay. 

La  découverte  du  kaolin  de  Bayonne,  celle  des  kaolins  de  l'al- 
lier, déprécièrent  plus  tard  les  kaolins  destinés  à  la  fabrication 
des  poteries  de  faïence  fine;  la  valeur  des  kaolins  de  Limoges, 
qu'on  réservait  d'une  manière  plus  exclusive  pour  la  composition 
des  porcelaines  ne  manqua  pas  de  s'amoiiïdrir.  Aujourd'hui,  des 
Rites  de  kaolins  purs  et  de  bonne  qualité  ont  été  trouvés  dans  plu- 
sieurs départements,  dans  la  Drôme,  dans  la  Nièvre,  dans  le 
Morbihan,  à  Test  de  Cherbourg  et  à  l'ouest  de  Vannes.  Mais  bien 
<iu'elle8  conviennent  aux  apprôteurs  de  tissus  et  aux  fabricants  de 
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papier,  toutes  les  variétés  ne  sont  pas  également  propres  à  li 
confeetion  des  porcelaines.  Cette  fabrication  recherche  les  matièm 
les  plus  pures. 

Les  premiers  usages  très-répandus  en  Angleterre  exigent  des 
kaolins  décantés.  Aussi  les  kaolins  anglais  sont-ils  lavés. 

Dans  la  Haute-Vienne,  les  kaolins  ne  le  sont  que  raremeit 
Les  oOKipositiofis  trèSHsimples  qui  conduisent  aux  poredainei 
de  Sèvres  (kaolin,  sable,  quarts  feldspathique  et  craie]  ne  soit 
nulle  part  employées  qu'à  Bayeux.  Les  Limousins,  n'ajoutant  p» 
de  craie,  fabriquent  une  pâte  qui  comporte  une  plus  forte  pro- 
portion de  matière  fusible.  De  là  l'emploi  général  des  kaolkn 
caillouteux  en  nature.  Mais  comme  ces  matières  sont  essentiel- 
lement variables  quant  à  leur  rendement  en  argile,  les  fabrieud» 
de  pâte,  à  Limoges^  s'afArandiiss^it  des  inconvéni^its  qai  poin^ 
raient  résulter  de  la  fusibilité  plus  ou  moins  grande  des  pâie&; 
ils  font  entrer  simultanément  dans  leurs  dosages  les  kaolins  d'ut 
grand  nombre  de  carrières,  pour,  en  définitive,  ne  composer  ks 
pâtes  qu'avec  une  moyenne  à  peu  près  invariable.  NéaomoiBSf 
il  leur  faut  avoir  l'oreille  aux  écoutes  pour  savoir  corriger,  ei 
temps  utile,  par  une  introduction  d'argile  décantée,  des  pâtef 
trop  fusibles,  ou  inversement,  par  une  addition  de  sable  ou  de 
kaolin  caillouteux,  des  matières  reconnues  par  le  consominaleir 
comme  beaucoup  trop  réfractaires. 

En  Angleterre,  le  kaolin  est  débarrassé  sur  place  des  parties 
trop  fusibles  qu'il  contient.  On  emploie  maintenant  les  0070» 
mécaniques  pour  le  décantage,  et  la  chaleur  artificielle  pour  le 
rafiermissement  et  la  dessiccation,  —  c'est  ainsi  qu'on  procèdes 
Lee-Moor ,  par  exemple.  —  Néanmoins,  sur  beaucoup  d'autres 
points  le  lavage  se  fait  à  la  main,  après  que  l'on  a,  par  un  éplo- 
chage  soigné,  éloigné  toutes  les  impuretés  nommées,  suivant  lev 
nature^  weeli  caple  eiskeef,  La  terre  est  amenée  en  tas  sur  le  sol  de 
l'atelier  de  lavage;  elle  reçoit  l'action  d'un  petit  courant  d'eau  ^ 
tombe  avec  force  d'environ  deux  mètres^  et  sous  lequel  unouvnff 
l'agite  au  moyen  d'un  ràble  jusqu'à  ce  que  toute  la  masse  se  soit 
échappée  par  une  rigole  inclinée  qui  conduit,  au  moyen  d'un  catf) 
couvert,  dans  ce  que  l'on  nomme  le  eatch-pit.  Des  grains  def)>t^ 
et  de  mica  se  déposent  dans  la  rigole,  tandis  que  les  autres  ptf- 
ties,  en  raison  de  leur  légèreté,  sont  entraînées  à  l'état  desttf- 
pension.  L'eau  trouble  se  dirige  dans  des  séries  de  réserroin; 
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«fscètés  et  le  fond  sont  revêtus  de  pierres  taillées  et  les  joints 
mt  garnis  de  ciment  hydraulique  ;  ces  réservoirs  retiennent  gra- 
aellemeat  les  matières  les  plus  grossières;  dans  le  premier  [pii) 
>  sont  accumulés  les  matériaux  inutiles  qu'on  rejette  chaque  soir, 
1  moyen  d'une  ouverture  destinée  à  cet  usage  ;  le  liquide,  après 
poir  rempli  le  premier  réservoir,  passe  dans  le  second,  puis 
ins  le  troieième;  il  se  lait  dans  le  second  un  grand  dépôt  de 
âea. 

L'eau,  tenant  encore  en  suspension  les  particules  les  plus  fines 
e  la  terre  k  popcelaine,  se  rend  dans  des  fosses  plus  larges  que 
«  premières,  de  même  profondeur,  mais  environ  trois  fois  plus 
i^es  et  plus  spacieuses;  on  les  nomme  ponds,  La  terre  s'y  dépose 
raduclleineiit  et,  de  temps  en  temps,  au  moyen  de  chevilles  pla- 
ies sur  l'une  des  faces  du  réservoir,  on  écoule  Ueau  qui  surnage. 
*ii  répète  cette -opération  jusqu'à  oe  que,  par  des  dépôts  sueces- 
tb,  le  dernier  réservoir  soit  rempli.  A  ce  moment  la  pâte  est  à 
état  de  bouillie  épaisse  ;  il  ne  reste  plus  qu'6  la  faire  sécher  pour 
Prendre  propre  à  la  vente.  Lorsqu'elle  est  assez  raffermie  pour 
e  diviser  en  petits  fragments  de  la  grosseur  d^un  œuf,  on  l'étend 
urdes  claies  placées  sous  des  hangars  abrités  de  la  pluie,  ou 
ttr  le  plancher  d'un  grenier;  elle  finit  par  s'y  desséciher  com- 
(léiâment. 

On  pratique  maintenant  ce  lavage,  en  France,  sur  4es  kaolins 
Itt  Pyrénées,  de  l'Allier  et  du  Nivernais.  Je  sais,  par  exemple, 
lu'on  sépare  du  sable  de  Nevers,  que  les  fabricants  de  faïence 
iiaploient  pour  faire  l'émail  de  leurs  poteries,  10  p.  100  d'une 
vigile  très-Manche  qui  a  tous  les  caractères  et  les  propriétés  de 
a  véritable  terre  à  porcelaine  ;  elle  était  perdue.  A  Saint- Yrieix, 
^de  rares  exceptions  près,  on  ne  lave  que  les  argiles  qui,  sous 
^  nom  de  déctmtées,  représentent  le  lavage  des  parties  rebutées 
fta  moment  de  l'épluchage.  Ce  sont  des  kaolins  impurs. 

Le  kaolin  s'exporte  d'Angleterre  annuellement  par  masses  con- 
«Mérables;  on  évalue  à 

B3  000  tonnes  celui  qui  s'exporte  des  Comouailles 
et  5  000  tonnes  celui  qui  vient  du  Devonshire. 
^{Bibrication  des  papiers  et  les  apprêts  pour  calicot  en  con- 
''■MQefit  de  très-grandes  quantités.  La  confection  de  la  faïence 
w  en  emploie  des  masses  considérables  ;  la  porcelaine  dure  en 
*«orbe  beaucoup  moins. 
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Les  kaolins  destinés  à  la  fabrication  du  papier  n'exigeât  pas 
le  même  degré  de  pureté  que  ceux  qui  sont  destinés  à  la  fiibrica- 
tien  des  poteries.  L'absence  du  fer  n'est  pas  aussi  nécessaire; 
néanmoins,  on  sait  aujourd'hui  tirer  parti  de  quelques  TariéUs 
ferrugineuses.  En  France,  par  exemple,  au  moyen  de  composi- 
tions  trës-fusibles  qu'on  a  fait  pourrir,  on  peut  employer,  poor 
faire  les  porcelaines  du  commerce,  des  kaolins  qui  coDtiendnial 
i  ,50  pour  1 00  d'oxyde  de  fer.  Les  belles  qualités  que  recevait  u- 
trefois  la  Manufacture  de  Sèvres  ne  renfermaient  pas  au  delàdt 
0,-1 5  p.  1 00  de  cet  oxyde.  La  pourriture  a  pour  effet  d'en  éliminer 
une  partie  à  l'état  de  sulfate  de  fer  ;  ce  sel  se  forme  aux  dépensés 
sulfure  de  fer,  qui  prend  naissance  au  contact  de  l'oxyde  àtis 
et  de  l'hydrogène  sulfuré  ;  ce  gaz  se  développe  sous  l'influence  de 
l'acide  carbo Clique  de  l'air  et  du  sulfure  de  calcium  en^çendrépv 
la  réaction  du  sulfate  de  chaux  sur  les  matières  organiques  ame- 
nées par  les  eaux  dont  on  se  sert  pour  pétrir  la  pâte. 

Au  reste,  tous  les  kaolins  trouveraient  leur  emploi  dans  la  ^ 
brication  des  porcelaines  communes,  comme  on  en  fait  en  Chîae 
et  dont  on  voit  le  type  dans  les  porcelaines  de  Baveux.  En  con- 
servant les  dosages  de  Sèvres,  on  produirait  une  excellente  poterie 
propre  aux  usages  domestiques. 

On  a  pu  voir  à  Londres,  avec  assez  d'intérêt,  le  bloc  du  kao- 
lin caillouteux  rapporté  de  Victoria.  Le  kaolui  figurera  dooc  en- 
core parmi  les  richesses  minérales  que  l'Angleterre  exploite  dus 
la  plus  opulente  de  ses  colonies. 

Terres  réfractaires.  On  sait  que  l'Angleterre  est  puissamœa* 
dotée  sous  le  rapport  des  argiles  réfractaires.  La  réputation  des 
argiles  de  Stourbridge  est  européenne. 

Plusieurs  variétés  de  ces  argiles  étaient  exposées;  leurs pfi^ 
priétés  physiques  ont  pu  se  trouver  bien  appréciées.  Je  ne  peofi^ 
pas  que  nous  ayons  en  France,  au  moins  en  exploitation  cou- 
rante, rien  d'analogue.  Tout  le  monde  a  vu  dans  l'annexe  de  l'E^ 
de  nombreux  échantillons  de  terre  cuite  ayant  subi  l'inilueDce 
du  feu  ;  ils  venaient  se  loger  sans  retraite  dans  les  cavités  des- 
quelles ils  avaient  été  distraits.  On  comprend  quelles  ressourça 
immédiates  doivent  fournir  aux  potiers  des  matières  cuisant  iIbb 
sans  diminution  de  volume  et  contenant  en  mélange  intiffi^  ^ 
.  naturel  la  quantité  de  sable  nécessaire  pour  les  dégraisser.  Il  !> 


PRODUITS  CÉRAMIQUES.  489 

là,  bien  évidemment,  un  avantage  considérable  pour  la  fabrica- 
tion courante,  coûteuse  ordinairement,  non-seulement  à  cause  de 
la  main-d'œuvre  nécessitée  par  les  mélanges,  mais  encore  par  les 
rebuts  qui  résultent  des  fentes,  gerçures,  etc.,  occasionnées  par 
la  retraite. 

J'avais  cru  que  les  échantillons  cuits  n'avaient  pas  été  suffisam- 
ment chauffés.  J'ai  pu  me  convaincre  de  l'erreur  dans  laquelle 
l'étais.  J'ai  fait  passer  au  feu  quelques  fragments  que  j'avais 
rapportés  de  Londres  ;  ils  n'ont  pas  pris  une  retraite  plus  grande, 
bien  qu'ayant  été  soumis  à  la  température  élevée  de  nos  fours  de 
Sèvres. 

J'ai  pensé  qu'il  pouvait  être  utile  d'avoir  une  analyse  exacte 
ie  ces  terres,  et  je  les  ai  décomposées  par  le  carbonate  de  soude 
et  l'acide  fluorhydrique.  Un  des  échantillons,  dont  la  composi- 
tion suit,  a  été  pris  par  moi  à  l' Exposition  même  ;  les  deux  autres 
avaient  été  prélevés  à  Tamworth ,  dans  l'usine  de  MM.  Gibbs  et 
Canning,  à  Glascott-CoUiery,  dont  M.  Gibbs  a  bien  voulu  m'ouvrir 
les  portes  avec  une  hospitalité  tout  anglaise. 

ARGILE 
de  Stourbridgc  '.  de  Tamworth  '*'. 

i.                           2.  3. 

Perte  au  feu 10,20  —  13,20  —  11,60 

aiice 62,80  —  53,50  —  60.50 

Alumine 21, T2  —  26,87  —  31,95 

Oxyde  de  fer 2,80  —  4,50  —  3,80 

Chaux 0,50  —  0,30  —  0,25 

Magnésie 0,17  —  traces.  —  0,00 

Potagge 0,97  —  1,63  —  2,00 

Soude 0,84  —  traces.  —  traces. 

Total 100,00       —       100,00     —      100,00 

J'ai  dosé  avec  soin  la  potasse  et  la  soude  trop  souvent  né- 
gligées ;  je  suis  certain  que  la  présence  des  alcalis  devient  dans 
les  argiles  un  des  éléments  les  plus  importants  à  connaître  pour 

1.  Cette  analyse  s'accorde  avec  celle  que  M.  Hunt  rapporte  dans  son  travail  sur 
Vexpotltion  de  Londres  {Uandbook  to  the  industrial  department  oj  the  international 
tt*i«/îoii,  1862,  p.  29), 

2<  Les  résultats  de  l'analyse  donnée  par  M.  Hunt  se  placent  conune  moyenne 
entre  c«ux  que  j'ai  trouvés. 
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en  déterminer  la  valeur  tu  point  de  vue  de  leurs  propriétés  Téfn^ 
taires. 

Il  eet  bien  regrettable  qu'il  n'existe  |ms  9m  Franoe  me  coHeo- 
tion  de  toutes  les  matières  argileuses  réonissailt  toat  h  la  Ms 
leur  composition  exacte,  leurs  usages,  leurs  qualités.  Unetna- 
blable  coUectioa  serait  évidemment  Irèe-mstmetivis ,  et  je  aie 
demande  s'il  ne  serait  pas  eonvemdde  que  ie  C6naerv«loiTe  du 
Arts  et  Métiers,  qui  est  aujourd'hui  l'école  natavelle  desos  iadii> 
tries,  prit  l'initiative  d'un  semblable  arasée.  Que  de  richemi 
minérales  ignorées  seraient  mises  en  lumière,  si  les  propriélaini 
du  sol  trouvaient  d'utiles  renseignements  dans  la  réunioa  si- 
cielle  des  échantillons  classés  par  nature,  etVils  pourmient  aiaâ 
se  faire  promptement  une  idée  bien  exsde  des  valeim  <|«'ib 
possèdent.  Les  usages  auxquels  les  terres  sont  destinées  soat  à 
variés,  que  bien  certainement  les  métallurgistes,  les  Terrien,  hi 
fabricants  de  produits  chimiques  et  les  sgricvltenrs  ne  ^rrsiwt 
pas,  avec  moins  d'inténftt  que  les  potiers,  h  créntinn  de  la  esl- 
faction  dont  je  parle. 


Argiles  plastiques.  Nous  pouvons  envier  à  nos  Toisins  kon 
argiles  de  terrain  houiller,  mais  nous  avons  aussi  nos  richesses; 
nous  savons  tout  le  soin  avec  lequel  les  Anglais  recherchait  cbei 
eux  des  argiles  de  la  nature  de  celles  d'Abondant  :  le  commerce 
connaît  cette  terre  sous  le  nom  d'argile  de  Dreux;  sesyrii 
augmentent  sans  cesse  en  raison  dé  la  demande  qu'on  en  fsit  es 
Angleterre  ;  elle  y  est  surtout  estimée  pour  la  confection  des  creo- 
sets  à  fondre  l'acier.  On  la  préfère  de  beaucoup  aux  argiles  de 
Forges  et  de  Montereau. 

L'Exposition  de  Londres  contenait  quelques  spécimens  d*a^ 
gile  à  potier  de  qualité  supérieure ,  tant  au  point  de  vue  de  h 
blancheur,  qu'à  celui  de  la  qualité  réfractaire.  Que  nos  argiles 
de  Montereau,  pour  les  qualités  supérieures,  soient  assez  renom- 
mées pour  être  demandées  par  qtiel<^Mes  fabricants  de  hleut 
panni  nos  voisins,  que  les  argiles  de  Valendar  soient  aTaof>- 
geuses  pour  les  manufactures  établies  sur  les  bords  du  Rhis, 
nous  ne  le  contestons  pas;  mais  il  faut  avouer  que  l'Anglelene 
n'a  rien  à  nous  envier,  et  qu'elle  est  richement  dotée  par  sesgto 
de  Poole  et  de  Teignmouth. 

Les  argiles  de  Poole  et  de  Wareham,  dans  le  Dorsetshire,  offrail 
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is  plus  grandes  ressources  aux  potiers;  ils  s* en  servent  pour 
tablir  leurs  meilleurs  produits;  ils  cuisent  la  pâte  plus  fort 
t  darcissent  leur  glaçure.  On  n*en  consomme  pas  moins  de 
90,000  tonnes  pour  faire  des  briques,  des  tuyaux  de  drainage, 
es  articles  d'ornementation  extérieure;  on  en  embarque  environ 
6,000  tonnes  par  an ,  et  les  chemins  de  fer  en  enlèvent  encore 
,000  tonnes  pour  la  consomoMttion  intérieure. 

La  terre  de  l'Ile  de  Perbick,  dans  le  Derbyshire,  est  réputée. 

LeDevonshire  est  également  bien  partagé.  Il  semblerait  que  les 
ép6ts  qu'on  trouve  au  fond  de  la  vallée ,  au-dessous  de  Dart- 
loor,  soient  dus  au  lavage  et  aux  dép6ts  naturels  des  granits  dé- 
omposés.  On  estime  à  15,000  tonnes  environ  la  quantité  d'argile 
Importée  deTeignmouth.  La  plus  blanche  est  vendue  1  1.  5  s.,  la 
enxième  qualité  vaut  1â  s.,  et  la  deniière,  réservée  pour  les 
nytux  de  drainage^  ne  coûte  plus  que  8  s.  6  la  tonne. 

Adde  borique.  L'acide  borique  ajoute  aux  glaçures  brillant 
i  dureté.  L'introduction  du  borate  naturel  double  de  chaux 
t  de  soude  a  été ,  dans  la  fabrication  des  faïences ,  un  élé- 
(kent  de  succès  ;  et  si  sa  substitution  au  borax  ou  à  l'acide  borique 
ie  s'est  pas  répandue  en  Angleterre,  il  faut  admettre  que  c'est 
^s  doute  parce  que  les  essais  qu'on  en  a  faits  n'ont  pas  été 
Denés  avec  asseï  de  persévérance.  Nous  ne  doutons  pas  que  les 
imbrications  des  poteries  communes  à  glaçure  colorée  ne  s'em- 
'ressent  d'en  faire  usage,  aussitôt  que  l'emploi  des  glaçures 
'iclusivement  plombeuses  sera  prohibé. , 

Dans  beaucoup  de  circonstances  le  borate  brut,  sans  être  éplu- 
^é,  peut  directement  servir.  Il  n'est  indispensable  de  le  débar- 
^>^r  de  la  terre  qui  le  souille  que  lorsqu'il  s'agit  de  préparer 
l6s  faïences  vernies  incolores  ou  des  glaçures  colorées  par  des 
[>iydes  qui  se  combineraient  à  l'oxyde  de  fer  pour  former  des 
nuances  autres  que  celles  qu'on  désire  obtenir. 

§  â.    PRÉPARATION   DES  PATES. 

Je  ne  puis  passer  sous  silence  l'exposition  intéressante  de 
*M.  Needham  et  Kite ,  Phœnix  iron  Works  y  Wauxhall.  Ces  ingé- 
'ïieun  avaient  appelé  l'attention  du  jury  sur  leur  presse  à  res- 
suyer les  pâtes  céramiques. 
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La  quantité  considérable  qu'on  doit  raffermir  dans  une  manu- 
facture de  l'importance  de  celles  qu'on  trouve  en  Angleterre,  a 
fait  chercher  des  méthodes  expéditives  et  plus  économiques  que 
celles  qu'on  a  connues  jusqu'à  ce  jour.  On  est  redevable  à 
MM.  Needham  et  Kite  d'une  modification  intéressante  de  la  presse 
à  raffermir,  inventée  par  un  fabricant  français,  M.  Honoré.  Dasc 
le  système  primitif,  la  p&te  à  l'état  de  barbotine  est  mise  dans 
des  sacs,  et  les  sacs  placés  les  uns  à  côté  des  autres,  par  lits  îé* 
parés,  au  moyen  de  claies,  reçoivent  une  pression  considmble 
et  graduée  dans  une  presse  à  vis.  Les  sacs  sont  en  toile. 

En  Angleterre,  on  a  modifié  les  détails  en  conservant  les  prin- 
cipes. Gomme  aucun  ouvrage  français  n'a  donné  jusqu'à  ce  joar 
l'indication  de  ce  procédé,  je  crois  qu'on  en  verra  trës-utilemest 
ici  la  description  sommaire. 

Une  série  de  24  châssis  compose  un  appareil  ;  ces  châssis  reo- 
ferment  chacun  une  claie,  de  telle  sorte  que  les  châssis  étant  es 
place  laissent  un  vide  dans  lequel  les  sacs  peuvent  être  mainte- 
nus. Les  châssis  chargés  de  leur  sac  sont  placés  verticalement 

Pour  former  les  sacs^  on  pose  les  châssis  à  plat,  en  étendant  à 
leur  surface  une  double  étoffe  faite  de  calicot  con^mun.  Le  coton 
vaut  mieux  que  la  toile  ;  son  duvet  beaucoup  plus  long  attire  i 
l'extérieur  par  capillarité  l'humidité  qui  se  trouve  à  rintérieor. 
On  rabat  longitudinalement  aux  bandes  du  châssis  le  tissu  sar 
lui-même,  en  double  pli  pour  former  le  sac;  il  se  trouve  alors 
fermé  comme  un  sac  de  papier. 

L'intérieur  du  sac  ainsi  préparé  communique  avec  un  tuU 
métallique  fixé  à  demeure  sur  la  toile  et  qui  se  loge  daiis-uœ 
échancrure;  cette  dernière  forme  un  trou  circulaire  quand  decx 
châssis  consécutifs  sont  mis  en  place  et  juxtaposés.  De  petite 
encoches  intérieures  dans  l'une  des  bandes  du  châssis  portât 
des  clous  à  l'aide  desquels  on  ajuste  les  sacs  pour  qu'ils  restait 
suspendus  dans  l'espace  compris  entre  les  claies,  lorsque  k$ 
châssis  sont  maintenus  dans  leur  position  verticale. 

Après  avoir  placé  de  la  sorte,  et  les  uns  à  côté  des  autres,  les 
24  châssis  qui  composent  l'appareil,  on  les  serre  avec  des  tinst$ 
terminés  par  des  boulons  et  on  ajuste  sur  chacun  des  tubes  com- 
muniquant avec  les  sacs ,  un  autre  tube  soudé  sur  un  tujto 
commun.  La  jointure  est  maintenue  par  une  coiffe  métalliqw 
percée  d'un  trou  fileté  qui  monte  ou  descend  suivant  qu'on  veut 
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errer  ou  desserrer  la  réunion.  C'est  par  ces  tubes  que  les  sacs  se 
emplissent  ;  le  tube  principal  communique  avec  une  pompe  qui 
mise  la  barbotine  et  la  répand  dans  les  sacs;  Teau  s'écoule  par 
me  série  de  trous  placés  sur  la  barre  inférieure  des  ch&ssis,  et 
e  vide  qui  se  fait  est  de  suite  rempli  par  le  travail  de  la  pompe. 
Jn  massif  de  0»,61  de  hauteur  sur  4  ",83  de  largeur  et  2"»,75  de 
ongueur,  desservi  par  deux  ouvriers ,  permet  de  raffermir  par 
tressée  \  ,000  kilogrammes  de  pâte.  On  peut  faire  trois  pressées 
MIT  jour.  Dans  les  cas  d'urgence,  rien  ne  s'oppose  à  ce  qu'on  tra- 
lille  la  nuit  pour  doubler  cette  quantité. 
On  donne  à  l'étoffe  une  plus  grande  résistance  en  la  trempant 
lans  une  dissolution  faite  d'une  demi-once  d'alun  dans  un  gal- 
on d'eau  pure;  on  diminue  de  la  sorte  les  frais  d'entretien. 
Le  système  ainsi  décrit  fonctionne  dans  les  Poteries  chez  les 
plus  importants  des  exposants  anglais. 

Je  dois  faire  ici  cette  remarque  importante  que  lorsqu'on  a  pu 
voir  une  usine  anglaise,  on  les  a  toutes  vues.  Les  Anglais  ont  beau- 
coup plus  que  nous  le  respect  de  la  propriété  :  si  quelque  nou- 
reau  procédé  se  fait  jour,  on  préfère  payer  à  l'inventeur  un  droit 
de  licence  plutôt  que  de  se  lancer  dans  l'incertain  d'un  procès 
en  contrefaçon  ;  généralement,  si  quelque  méthode  nouvelle  vien 
i  se  produire,  les  essais  en  sont  faits  à  frais  communs,  et  le 
perfectionnement  convenablement  étudié  profite  à  tous,  inven- 
teurs et  exploitants.  Nous  devons  avouer  que  chez  nous,  il  n'en 
est  pas  ainsi ,  et  que ,  si  nous  voyons  les  fabricants  s'entendre, 
c'est,  le  plus  souvent,  lorsqu'il  s'agit  de  combattre  un  brevet. 
J^ajouterai  que  le  brevet  contre  lequel  l'industrie  se  ligue  est, 
presque  toujours,  un  titre  réel  et  sérieux  ayant  sa  valeur  légale 
et  sa  raison  d'être. 

J'avoue  que  je  n'ai  pas  été  peu  surpris  de  retrouver  en  Angleterre 
d^s  un  assez  grand  nombre  d'usines  la  même  installation.  J'a 
vu  presque  partout  les  mêmes  appareils  de  broyage,  les  mêmes 
cuves  de  délayage,  les  mêmes  fosses  de  dosage,  et  particulière- 
lûent  les  mêmes  presses  à  raffermir  les  barbotines. 

U  existe  à  Ëtruria,  presque  au  centre  des  Poteries,  dans  le 
Staffordshire,  un  mécanicien  habile,  M.  Kirk,  qui  travaille  exclu- 
sivement pour  les  potiers.  A  la  tête  d'une  fonderie  importante  de 
foute  de  fer  et  de  bronze,  il  installe  des  machines  à  vapeur,  et 
"Aonte  les  ateliers  de  broyage  et  de  préparation  des  pâtes.  J'ai  su 
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depuis  mon  retour  de  Londres  que  cette  même  fonderie  «val 
établi  sur  la  demande  de  MM.  Pickman  de  Séville  leur  maoïh 
facture  de  la  Cartuja  ,  usine  importante .  qui  ne  compte  p» 
moins  de  750  ouvriers. 

Ce  fait  n'est-il  pas  de  nature  à  faire  ressortir  les  avaatages  <k 
l'agglomération? 

La  dépense  occasionnée  pour  raffermir  4  000  tonnes  de  pâte 
peut  être  évaluée  comparativement,  suivant  le  professeur  if«r 
pratt,  d'après  une  période  de  six  mois,  de  la  manière  suinote: 

Par  les  fijurs  à  évaporer  (ancienne  méthode),  (slip^lnu 

Manœuvre  de  1000  tonnes  à  4  s.,  4  p.     .     .     .  L.    66  13  i 

Frais  d'entretien  des  fourneaux 32   0  I 

Charbon  750  tonnes  à4s.,  9  p 478   2  I 

J-  276  «5  W 

Par  la  méthode  de  MM.  Needham  et  Kite. 

Manœuvre  de  4000  tonnes  ^  3  s*»  /}  p-    •    •     .  L«  475   0  H 

Broyage  à  4  p 40  U  I 

Dépense  de  vapeur 20    0  4 

Droit  de  licence,  par  tonne,  Ç  p |5    0  t 

Bo^ifipçUion «    . ^0   j  ( 

lTWTFIî 

Dans  les  deux  cas,  la  dépense  de  raffermissement  de  la  bar- 
botine  est  de  6  p.  par  tonne. 

I  3.    PROCÉDÉS  DE   FAÇONNAGE. 

Façonnage  des  briques.  Quoiqu'on  ait  beaucoup  amélioré  ie 
façonnage  mécanique  des  briques,  je  n'ai  pas  remarqué  qu'os 
eût  abandonne  .le  moulage  à  la  main  pour  les  produits  i^rac* 
taires.  J'ai  vu  pratiquer  cette  dernière  opération  partout  où  j*^ 
pénétré.  Un  ouvrier  qui  fait  par  jour  4 ,000  briques  preduit,  tn 
prix  actuels  qui  sont  suffisamment  rémunérateurs ,  un  béoétcf 
assez  convenable. 

La  terre  est  partout  pétrie  par  un  malaxeur  mécanique.  li 
même  exploitation  tire  généralement  du  même  puits  son  ckar- 
bon  de  terre  et  ses  argiles.  Rarement  la  terre  a  besoin  d'^tR 
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issée  :  elle  comporte  naturellement ,  comme  je  Tai  fttit 
bserver  pour  l'argile  de  Stourbrige ,  la  quanUM  de  sable  n^ 
sssaire  pour  diminuer  sa  plasticité.  Dans  quelques  endroits, 
y^endant,  on  sépare,  après  qu'elles  se  sont  délitées,  les  masses 
W  aspect  plus  sableux  pour  les  mélangar»  à  volume  égal, 
UL  variétés  plus  franchement  plastiques;  c* est  ainsi  qu*à  Glas-r 
»tt-Golliery,  j'ai  vu  mélanger,  ï  parties  égales,  les  variétés  ana» 
[sées  sous  les  numéros  fi  et  3. 

Après  les  observations  générales  qui  viennent  d'être  présen- 
ies,  je  ferai  remarquer  que  le  laminage  semble,  au  moins  pour 
»  briques  communes,  donner  un  façonnage  économique. 
[M.  Cazenave  et  Jardin  avaient  exposé  leur  machine  ;  elle  fonc- 
ionnait  dans  l'annexe,  section  française. 

La  p&te,  comprimée  entre  deux  cylindres,  s'échappe  sous 
irme  d'une  nappe  continue  de  l'épaisseur  de  la  brique.  Une 
tisposition  ingénieuse  permet  au  fil  qui  débite  les  briques  de 
aivre  un  plan  vertical ,  bien  qu'il  soit  animé  d'un  mouvement 
le  translation.  À  cet  efiet,  il  est  guidé  par  un  mentonnet  placé 
B  tôte  de  la  plandiette  sur  laquelle  la  brique  se  ti*ouve  dépo- 
se. On  a  remarqué  leur  moyen  très-simple  de  faire  agir  vertica- 
vnent  ie  fil  qui  débite  les  briques  k  longueur  voulue,  dans  une 
lirectîon  perpendiculaire  au  mouvement  de  translation  de  la 
itppe  de  pâte. 

n  réttthe  d'^expérienoes  faites  aux  ateliers  du  chemin  de  fer  de 
Fouloase  à  Tarbes ,  que  trois  hommes  et  cinq  enfants ,  payés 
Aflemble  41  fr.,  peuvent  mouler  en  une  journée  de  dix  heures 
19,780  briques ,  modèle  de  Bourgogne ,  soit  4 ,000  briques  pouf 
^M*\  les  briques  sortant  du  lamiooir  sont  d'une  grande  pureté 
de  lignes  et  bien  conditionnées.  La  terre  employée  par  la  ma- 
rine peut  avoir  plus  de  consistance  que  celle  qu'on  emploie 
dans  le  moulage  à  la  main ,  ce  qui  permet  de  les  placer  de  suite 
tnr  champ  et  de  moins  encombrer  les  ateliers.  La  dessiccation  est 
d'ailleurs  plus  rapide;  la  retraite  que  prend  la  brique  est  beau- 
<Mp  plus  fidble. 

façonnage  mécanique  des  tuyaux.  L'Angleterre  fabrique  encore 
^jourd'hui  de  grandes  quantités  de  tuyaux  pour  drainage  et 
induites  d'eau.  Les  machines  à  faire  les  tuyaux  de  drainage  sont 
^^^lumes.  Nous  signalerons  cependant  une  légère  modification 
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que  les  constructeurs  anglais  ont  apportée  depuis  plusieurs  années 
aux  dispositions  de  leurs  machines.  Au-dessus  de  l'ouvertare  qiL 
laisse  échapper  la  terre  moulée  sous  la  forme  voulue,  ils  ont  dis- 
posé deux  ou  trois  réservoirs  qui  contiennent  de  Veau  et  qoi 
r  instillent  goutte  à  goutte  sur  les  surfaces  à  leur  sortie  de  la  filière: 
jces  surfaces,  constamment  lubrifiées,  sortent  plus  nettes  et  moiai 
déchiquetées.  Peut-être  une  émulsion  d'huile  commune  res- 
plirait-elle  avec  plus  d'avantages  ces  mômes  fonctions. 

Lorsque  les  tuyaux  ont  un  diamètre  assez  considérable,  il  bit 
les  faire  au  moyen  d'appareils  placés  verticalement.  On  consift 
la  disposition  générale  au  moyen  de  laquelle  on  les  feçooM; 
sous  ce  rapport,  je  n'aurais  rien  à  dire,  si  je  n'avais  vu  dans  deax 
ou  trois  ateliers  des  tuyaux  à  grand  diamètre  obtenus  entière- 
ment par  la  machine;  le  renflement  supérieur  se  moule  en  même 
temps  que  le  tuyau  lui-môme.  On  n'ignore  pas  qu'ordinairement 
ces  emboîtements  sont  rapportés  et  faits  après  coup  ;  cette  |>fh 
tique  augmente  notablement  le  prix  de  revient. 

Pour  bien  comprendre  comment  l'appareil  fonctionne,  il  sofil 
de  décrire  la  partie  inférieure  du  cylindre  par  lequel  la  pâte  est 
façonnée.  L'ouverture  pratiquée  dans  le  fond,  obtenue  par  n 
noyau  central,  donne  le  plus  grand  diamètre  du  tuyau;  le  nojan 
central  descend  d'une  certaine  longueur  pour  faire  l'emboîte- 
ment ;  il  est  entouré  pendant  que  le  piston  descend  d'un  anneafi 
circulaire  qui  s'ouvre  en  deux  par  un  assemblage  à  charnière, 
à  la  fin  de  l'opération ,  quand  la  portion  du  tuyau  qui  présente 
la  plus  petite  section  se  trouve  complètement  dégagée.  Cette 
sorte  de  collier  forme,  quand  il  est  fermé,  la  filière  qui  façonne 
le  tuyau.  Lorsqu'il  est  ouvert,  l'orifice  moule  l'emboîtement  pir 
la  môme  manœuvre.  Quand  le  tuyau  sort  du  cylindre  à  longuear, 
un  fil  le  découpe  en  passant  au-dessous  du  noyau  lui-même, 
plus  bas  que  le  fond  du  cylindre.  La  manœuvre  de  l'appareil  est, 
du  reste,  identique  à  celle  des  cylindres  ordinaires.  La  charnière 
autour  de  laquelle  tournent  les  deux  parties  de  l'anneau  est  fixée 
solidement  au  fond  du  cylindre.  La  réunion  des  deux  parties  du 
collier  est  obtenue  par  une  sorte  de  griffe,  de  crochet  ou  de  ver- 
rou, capable  de  résister  à  la  pression  considérable  exercée  parle 
piston. 

« 

Moulage  des  briques  en  pâte  ferme.  L'idée  de  mouler  les  briques 
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)n  terre  presque  sèche  n'a  pas  été  perdue  de  vue.  L'Exposition 
ie  Londres  contenait  un  modèle  d*un  semblable  système  inventé 
)ar  M.  W.  Wilson,  à  Tusine  de  Campbell-Field,  près  Glascow.  La 
)ftte  pulvérisée  et  sèche  est  introduite  dans  une  chambre  rem- 
)lie  de  vapeur  ;  l'eau  qu'elle  peut  condenser,  suffit  pour  Thu- 
necier  partiellement  et  lui  donner  la  plasticité  nécessaire  à  la 
acilité  du  travail ,  sans  que  la  pression  devienne  trop  considé- 
"able.  Les  moules  qu'on  charge  de  la  pâte  ainsi  préparée  sont 
)laccs  sur  une  couronne  qui  tourne  autour  d'un  axe  vertical  ;  leur 
oui  est  pressé  par-dessous  contre  une  plate-forme  fixe  et  résis- 
anie.  La  pression  est  réglée  par  un  plan  incliné  ;  ce  dernier  force 
:haque  refouloir  à  pénétrer  de  plus  en  plus  avant  dans  la  cavité 
[ni  forme  le  moule  ;  il  parait  que  cette  machine  est  capable  de 
ionner  des  briques  d'excellente  qualité,  bien  faites  et  préparées 
X)ur  recevoir  presque  immédiatement  l'action  de  la  chaleur.  La 
'abrication  est  régulière;  elle  est  représentée  comme  devant  être 
:rès-économique. 

façonnage  des  poteries  fines.  Depuis  la  dernière  Exposition  de 
l^ris,  le  tour  automoteur  a  reçu  de  grands  développements  :  la 
lifficulté  n'était  pas  de  relier  le  tour  directement  avec  un  arbre 
'Ommun  dérivé  de  la  force  motrice  générale,  et  faisant  tourner 
simultanément  tous  les  tours  d'un  même  atelier;  il  fallait  trouver 
me  disposition  simple,  permettant  au  tourneur  de  changer  rapi- 
iement  et  à  volonté  la  vitesse  de  son  tour  pour  la  mettre  en  rap« 
)ort  avec  l'état  d'avancement  de  son  travail.  Il  semble  qu'en 
Angleterre  l'appropriation  du  tour  automoteur  mécanique  se 
»oit  faite  d'abord  dans  les  ateliers  de  fabrication  des  grès 
cérames. 

La  magnifique  exposition  de  MM.  Doulton  et  Watt,  de  Lambeth 
|>rès  Londres ,  comprend  une  série  très-remarquable  de  pièces 
tournées;  elles  sont  le  résultat  de  l'emploi  d'un  tour  qu'on  a 
;>u  voir  fonctionner  dans  la  Galerie  des  machines. 

On  sait  que  dans  les  tours  ordinaires  employés  à  la  fabrication 
les  faïences ,  la  girelle  est  mise  en  mouvement  par  un  enfant , 
!>a  comme  en  Angleterre,  quelquefois  par  une  femme.  Le  tour 
sxposc  présente  cet  avantage  que,  directement  mû  par  le  moteur 
général  de  l'établissement,  le  tourneur,  au  moyen  de  mécanismes 
très-simples,  peut  régler  lui-même  la  vitesse  de  son  tour  et  Tar- 
ni.  32 
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réter  tout  à  fait  lorsqu'il  le  juge  convenable.  A  cet  effet,  une  pé- 
dale sur  laquelle  il  peut  agir  sans  changer  de  place ,  fait  em- 
brayer en  même  temps  qu'une  sorte  de  griffe  avance  ou  recule i 
volonté  la  courroie  qui  met  en  mouvement  deux  cônes  plaoét 
horizontalement;  leurs  sommets  sont  en  sens  inverses.  La  vitesse 
du  tour  est  donc  en  rapport  avec  la  place  qu'occupe  la  courrM 
de  transmission  sur  les  deux  cônes  dont  Tun  communique  avee 
Tarbre  du  tour  et  Tautre  avec  le  moteur  général. 

Chez  M.  Vieillard,  de  Bordeaux,  la  variation  instantanée  dm 
la  vitesse  est  obtenue  par  un  cône  de  friction  agissant  surk 
volant  du  tour  et  qui  se  déplace  en  avançant  plus  ou  moins  toi 
le  centre  y  suivant  qu*on  veut  modifier  la  vitesse  de  rotation. 

Il  est  à  remarquer  que  les  procédés  de  tournage  devieDuefll 
extrêmement  expéditifs  lorsqu'on  réunit  la  méthode  du  calibrage 
à  l'emploi  du  tour  automoteur;  on  évite  généralement  alors  les 
dépenses  du  tournassage  :  il  suffit  d*un  réparage  que  des  enfanti 
peuvent  exécuter  avec  assez  de  soins  pour  terminer  des  piècade 
vente  courante,  comme  vaisselles  et  services  de  table.  Cestpir 
le  secours  de  ces  moyens  mécaniques  très-bien  compris  que  fio- 
gleterre  a  pu  voir  dépasser  à  son  exportation  de  poteries  le 
chiffre  de  35  millions. 

Façonnage  des  porcelaines  par  le  procédé  du^  coulage.  Si  l'on» 
trouve  paa  dans  Texposition  française,  et  mènie  dans  riodostrii 
céramique  de  notre  pays,  cette  grandeur  de  ressources  quesM 
rencontrons  si  frappante  dans  Tindustrie  anglaise,  on  est  nài* 
moins  fcappé  de  suite  des  détails  qui  nous*  font  à  juste  titre 
passer  pour  être  plus  inventifs  que  nos  voisins. 

Une  étude  de  la  céramique,  considérée  maintenant  à  ce  poiil 
de  vue,  va  nous  permettre  de  continuer  l'exposé  des  progrès  En- 
lisés depuis  le  commencement  du  siècle,  et  que  le  travail  deh 
Commission  française  de  4854  a  dû  suspendre  en  4850.  Plasietft 
de  ces  perfectionnements  sont  dus  à  la  Manufacture  de  Sénés; 
elle  n  est  pas  restée  en  dehors  de  son  programme.  Fournir  lib^ 
ralement  à  Vindustrie  privée  des  modèles  de  bon  goût,  édiktf 
la  fabrication  particulière  en  essayant  les  procédés  nouveiBfc< 
corrigeant  les  anciens,  étendant  le  champ  si  vaste  cultivé  pv ''' 
potier  de  terre,  telle  est  sa  raison  d*étre  ;  rester  utile,  tel  est  «> 
but  pour  répoudre  dignement  à  la  volonté  souveraine  du  Prii^ 


PRODUITS  CÉRAMIQUES.  49^ 

li  supporte  iou[e$  les  charges  imposées  par  les  Manufactures 
ipériales. 

Fidèle  à  son  passé ,  rétablissement  de  Sèvres  avait  exposé 
ins  le  palais  de  Kensington  le  résultat  d'efforts  considérables; 
concours  de  Tart  pur  a  mis  en  relief  les  matériaux  préparés 
ir  Vêlement  scientifique.  L'utilité  de  Sèvres  n'est  contestée  par 
îrsonne;  les  progrès  et  le  développement  delà  fabrication  fran- 
ûse  démontrent  que  son  exemple  est  suivi;  nous  disons  avec 
*gueil  pour  les  artistes  qui  travaillent  dans  la  Manufacture 
Qpériale  qu'ils  sont  imités,  même  à  l'étranger;  l'exposition  an- 
laise  prouve  l'influence  qu'ils  ont  exercée  depuis  1851 . 
Les  procédés  de  coulage  sont  appliqués  avec  succès  depuis 
lus  de  dix  années  au  façonnage  des  pièces  minces  et  des  pièces 
egrand  diamètres;  ils  ont  été  perfectionnés  par  l'application  du 
rincipe  des  pressions  ;  l'air  comprimé  ou  l'air  raréfié  inter- 
iennent,  suivant  les  cas,  pour  empêcher  la  déformation  ;  ils 
ioncourent  à  maintenir  tantôt  le  contact  à  l'intérieur  du  moule, 
)ar  une  pression  intérieure,  tantôt  l'adhérence  indispensable 
K)ur  un  moulage  parfait,  par  une  diminution  de  pression  à  l'exté- 
ieur  du  moule  ;  on  obtient,  en  même  temps,  le  raffermissement 
lu  moyen  d'une  sorte  de  succion. 

M.  Silberman  jeune  a  pensé  pouvoir  utiliser  cette  même  mé- 
hode  dans  la  fabrication  des  faïences  fines  imprimées  ;  en  sup- 
H)sant  que  le  moule  soit  creux  et  qu'il  porte  l'empreinte  d'un 
lessia  quelconque,  cette  empreinte  étant  chargée  de  couleur 
•tendue  d'une  gomme  miscible  à  l'eau,  la  croûte  peut  être  ap- 
pliquée sur  ce  moule;  une  compression  convenable  exercée  à 

mieneur  du  moule  façonnera  la  pièce  et  l'imprimera  d'un  seul 
îoup.  Il  sufiSt  de  boucher  le  moule  par  une  plaque  qui  ferme 
hermétiquement  :  des  sphères  entières  peuvent  être  faites  ainsi. 

Sculpture  pâte  mrpâte.  On  se  rappelle  que  Sèvres  a  produit,  il 
r  a  dix  ans,  des  pièces  remai*quables  que  beaucoup  de  fabri- 
*ûts  ont  imitées  avec  succès;  les  pâtes  céladon  avec  reliefs, 
lie  sur  pâte,  sont  devenuesdes  types  que  l'on  reproduit  partout, 
exposition  actuelle  offre  une  grande  variété  de  porcelaines  co- 
rees  par  des  oxydes  nouveaux  ;  à  l'oxyde  de  chrome,  seul  usité 
lus  Vorigine,  on  ajoute  actuellement  les  oxydes  d'urane,  de 
*ngslèiie,  de  cobalt,  de  fer,  de  manganèse  et  de  nickel;  seuis  oh 
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mélangés,  ils  conduisent  à  des  résultats  remarquables,  etnoD-^oh 
lement  on  obtient  des  effets  monochromes  intéressants,  mais 
encore  on  peut  faire  des  sujets  peints  et  colorés  qui,  ne  néces- 
sitant qu'une  cuisson,  donnent,  en  quelque  sorte  d'un  seul  jet, 
des  poteries  décoratives  d'un  mérite  véritablement  artistique. 

Mais  il  y  a  là  de  grandes  difScultés  à  vaincre  pour  atteindre  il 
perfection  d'une  industrie  courante;  l'introduction  dansUptte 
de  certains  oiiydes  modifie  la  retraite  et  la  fusibilité  ;  il  faut  cor- 
riger les  pâtes  colorées,  afin  de  les  ramener  aux  propriétés  pin 
mitives  de  la  pâte  blanche.  Ce  n'est  que  par  des  tfttonnemoiu 
longs  et  pénibles  qu'on  peut  espérer  arriver  à  des  résultats  satis- 
faisants. On  ne  peut  les  multiplier  qu'en  procédant  méthodique- 
ment et  du  simple  au  composé;  l'exposition  d'une  série  d'é- 
chantillons préparés  avec  grand  soin  fait  voir  ce  que  l'on  petf 
attendre  de  semblables  movens. 

m 

La  seule  modification  des  proportions  dans  la  composition  de 
certaines  pâtes  a  conduit  à  la  préparation  d'une  matière  rmu- 
quable  par  les  nuances  roses  qu'elle  prend  à  la  lumière  arii£- 
cielle.  De  grands  vases  à  fond  uni  ou  à  reliefs  blancs  surfood 
vert-olive,  vus  à  la  lumière  d'une  lampe,  paraissent  rouge-rutis. 
ils  forment  des  eflets  nouveaux  dont  l'industrie  ne  tardera  certai- 
nement pas  à  s'emparer  bientôt. 

Les  études  faites  à  Sèvres  sur  la  cuisson  à  la  houille  ont  m- 
duit  à  croire  qu'on  pourrait  tirer  un  grand  parti,  pourlacokr 
ration  au  grand  feu,  de  Faction  qu'exercent  sur  les  oxydes  ou  te 
silicates  métalliques  les  gaz  au  milieu  desquels  on  peut  les  oiaiir 
tenir  à  la  température  rouge.  L'expérience  a  montré  que  do 
pâtes  colorées  par  certains  oxydes  prenaient,  après  leur  cuiss* 
des  nuances  différentes,  suivant  la  composition  de  Tatmosphèt 
au  sein  de  laquelle  elles  étaient  cuites.  En  employant  doiic,^ 
volonté,  pour  une  pâte  donnée,  des  atmosphères  oxydajit 
neutres  ou  réductrices,  on  produit  des  couleurs  variées 
quelques-unes  au  moins  sont  entièrement  nouvelles  :  les  pot 
ainsi  faites  ont  un  caractère  essentiellement  céramique. 

Le  chrome  donne  des  bleus  clairs,  d'une  nuance  trè$-agréal)i 
dans  une  atmosphère  réductive,  parce  qu'il  reste  à  l'état  de  pi 
toxyde  ;  dans  une  atmosphère  neutre ^  il  donne  à  l'état  de  sesquioxyd 
les  verts  de  chrome  ou  le  céladon  quand  il  est  en  très-petite  qa> 
tité.  Dans  une  atmosphère  oxydante,  une  partie  de  l'oxyde  i 
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aroxyde  et  la  pièce  prend  au  jour  des  tons  d'un  vert  foncé  avec 
es  reflets  pourprés;  mais  elle  devient  d'un  rouge  pourpre  à  la 
imière  artificielle  des  lampes  ou  des  bougies. 

L'urane  donne  yne  belle  couleur  jaune  au  feu  oxydant,  un  vert 
lus  ou  moins  foncé  dans  une  atmosphère  neutre,  enfin  dans  Taf- 
mphère  réduisante  des  rouges  bruns,  clairs  ou  foncés,  suivant  la 
roportion  de  l'oxyde.  C'est  avec  des  mélanges,  en  certaines  pro- 
orlions,  d'oxyde  de  chrome  et  de  pechblende,  qu'on  a  pu  pré- 
arer  les  vases  à  nuances  changeantes,  décorés  de  sculpture  en 
âtes  rapportées,  qui  figurent  parmi  les  pièces  les  plus  impor- 
mtes  de  l'Exposition  de  i  862. 

Ces  exemples,  auxquels  on  pourrait  en  ajouter  beaucoup  d'au- 
•es,  montrent  l'importance  qu'il  y  a  pour  les  arts  céramiques  de 
ouYoir  modifier  à  volonté  l'atmosphère  particulière  dans  la- 
uelle  doit  se  placer  chaque  pièce  décorée,  bien  qu'elle  se  trouve 
u  milieu  d'un  four  qui  est  surtout  rempli  de  pièces  blanches  de 
ervice.  La  Manufacture  de  Sèvres  a  réalisé  ces  diverses  condi- 
ionspar  des  moyens  qu'il  serait  trop  long  d'énumérer  ici. 

§    4.    PROCÉDÉS   DE   CUISSON. 

La  forme  des  fours  dans  lesquels  on  cuit  en  Angleterre  les  dif- 
ëreutes  poteries  que  le  commerce  fournit  est  trop  connue  pour 
|ue  nous  nous  y  arrêtions  ici.  Toutefois,  je  ferai  remarquer  que 
fis  tuyaux  de  drainage,  les  briques  et  les  terres  réfractaires  sont 
(uelquefois  cuites  dans  des  fours  spéciaux  dont  la  forme  n'est 
rius  celle  des  fours  ordinaires  usités  dans  le  Stafî'ordshire  pout 
a  cuisson  des  poteries. 

Le  four  est  toujours  cylindrique,  naais  alors  le  profil  se  rap- 
proche davantage  des  fours  employés  en  France.  Les  foyers,  au 
nombre  de  six,  sont  placés  à  la  circonférence  et  débouchent  dans 
des  cheminées  ou  carnaux  qui  s'élèvent  intérieurement  jusqu'à 
la  voûte  du  four;  les  produits  de  la  combustion  lancés  delà 
sorte  dans  la  partie  la  plus  élevée  du  four  traversent  en  descen- 
<lant  les  produits  à  cuire,  ordinairement  placés  dans  le  four  en 
echappade  où  les  uns  sur  les  autres,  sans  encastage;  ils  s'enga- 
gent ensuite  dans  une  cheminée  centrale  et  commune  pour  être 
rojetés  dans  l'atmosphère.  J'ai  vu  vingt  de  ces  appareils  dans  un 
«eul  établissement. 
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II  s*est  produit  à  Londres ,  autour  des  fours  exposés  par 
M.  Siemen,  une  certaine  émotion. 

Les  fourneaux  de  cet  inventeur  sont  appliqués,  quant  à  présent, 
à  la  fabrication  des  verres  à  vitres  et  de  la  glace  ;  ils  sonten  pleine 
activité  dans  l'usine  de  MM.  Chance  de  Birmingham,  et  dans  la 
C»«  des  British-plate-giass.  On  les  a  proposés  pour  la  cuisson  des 
briques  et  des  poteries  ;  ils  ont  été  usités  en  métallurgie  pour  le 
puddlage  du  fer  et  dans  les  usines  à  gaz  pour  distiller  les  houillei 
destinées  à  Téclairage.  Je  ne  puis  encore  réunir  ici  les  documents 
que  j'ai  réclamés;  je  le  ferai  d'ailleurs  plus  utilement  dans  li 
note  relative  à  la  Verrerie,  qui  paraîtra  bientôt. 

Dans  tous  les  cas,  il  résultera  des  essais  et  tentatives  das  à 
M.  Sîemen  quelques  notions  intéressantes  bien  capables  de  okk 
difier,  dans  de  nombreuses  circonstances,  les  conditions  dans 
lesquelles  on  utilise  aujourd'hui  les  combustibles  solides. 

En  abandonnant  la  fabrication  proprement  dite  pour  étudier 
la  décoration,  nous  aurons  à  citer  plusieurs  observations  inté- 
ressantes qui  se  sont  produites  depuis  4851. 

Dorure  brunie.  Il  est  a^sez  singulier  que  les  procédés  de  donne 
employés  en  Angleterre,  au  moins  dans  le  Staffordshirei  k 
ressemblent  en  rien  à  ceux  qui  sont  répandus  en  France,  et 
Allemagne,  en  Belgique.  Les  déporateurs  anglais  ne  semblol 
connaître  ni  l'or  au  mercure,  ni  l'or  à  la  aouperose;  ils  n^ioil 
pas  usage  de  l'or  précipité  chimiquement.  Je  crois  qu'on  a  re- 
noncé dans  les  Poteries  à  l'usage  du  métal  divisé  par  précipitai 
simplement  parce  que  les  conditions  à  remplir  pour  avoir  une 
matière  d'un  emploi  facile,  douce  à  étendre,  ductile  et  couvrant 
bien,  n'étaient  pas  nettement  définies.  Je  renvoie,  pour  l'indica- 
tion de  ces  conditions,  au  volume  II  de  ce  Recueil,  page  747.  D 
faut  ajouter  à  celles  que  j'ai  déjà  prescrites,  celle  peufrétre  plus 
indispensable  encore,  de  ne  faire  usage,  pour  précipiter  l'or  par 
la  couperose,  que  d'une  dissolution  très-étendue  de  sul&tede 
protoxyde  de  fjpr. 

L'or  dont  on  se  sert  en  Angleterre  est  exclusivement  de  l'amal- 
game. On  prend  huit  parties  de  mercure  et  dix  parties  d'or;  oa 
agite  le  tout  avec  assez  de  vitesse  dans  un  petit  moulin  mû  ffléca- 
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liquemeDt.  Cet  amalgame  est  gris.  Quand  on  veut  faire  de  la  do- 
Qre  économique,  on  ajoute  à  cette  poudre  une  ceitaine  quan- 
rté  d'oxyde  rouge  de  mercure  ;  le  dissolvant  est  l'essence  dô 
oudron;  elle  brûle  plus  facilement  que  l'essence  de  térében- 
liîne.  Cette  pratique  explique  pourquoi  les  moufles  n*ont  pas  de 
iiyaa  pour  conduire  au  dehors  les  vapeurs  provenant  de  la  com- 
^Qstîon  des  huiles  essentielles. 

L'or  est  en  général  fourni  par  les  marchands  de  Londres  ;  on 
a  traité  par  le  mercure,  puis  coulé  dans*  Teau  et  repris  par 
acide  azotique  pour  éliminer  le  mercure.  Cependant  Vor  en 
^quille  est  acheté  chez  les  batteurs  d'or  de  Paris. 

Dorure  brillante.  Le  fait  le  plus  capital  dont  nous  devions  parler 
Bt  l'application  introduite  en  France  des  procédés  au  moyen 
«squels  on  supprime  le  brunissage  par  la  dorure  sortant  toute 
^nmie  du  moufle. 

MM.  Dutertre  frères  ont  les  premiers  fait  connaître  un  procédé 
[Qî  donne  d'excellents  résultats,  et  qui  a  contribué  d'une  manière 
rfes- efficace  au  développement  de  la  porcelaine  d'exportation. 
W.  Dutertre  frères  font  plus  d'un  million  d'affaires,  et  ce  chiffre 
le  porte  que  sur  la  façon;  ils  reçoivent  à  forfait  la  porcelaine 
blanche  et  la  livrent  toute  décorée.  L'or  sans  brunissage  a  per- 
Dis  de  décorer  richement  certaines  pièces  à  dessins  contournés, 
lans  l'intérieur  desquels  le  brunissoir  n'eût  pu  pénétrer  ;  la  pré- 
>araUon  décrite  par  MM.  Dutertre  a  été  le  point  de  départ  d'une 
ouïe  de  recettes  qui  concourent  toutes  à  former  un  produit  qui 
ist  encore  à  l'état  de  secret  en  Allemagne,  là  où  fut  découverte  la 
lorure  brillante.  Cette  dorure  brillante,  ou  dorure  Dutertre, 
îomme  qn  la  désigne  généralement  en  France,  était  exposée  par 
ï.  Battier,  de  Limoges  ;  le  jury  n'a  pas  cru  devoir  accorder  à  cet 
imposant  la  médaille  qui  ne  pouvait  appartenir  qu'aux  frères 
Dutertre;  si  MM.  Dutertre  avaient  exposé  sous  leur  nom,  cette 
fécompense  leur  était  décernée. 

J'ai  déjà  fait  apprécier  dans  ce  Recueil^  page  726,  volume  II,  la 
valeur  des  procédés  de  MM.  Dutertre  ;  nous  n'avons  pas  à  repro- 
duire ici  la  description  de  leur  méthode  puisque  nous  l'avons 
donnée  déjà  d'une  manière  suffisamment  détaillée. 

Li  stres  naci'és.  Rien  n'est  plus  simple  que  les  principes  qui  ont 
^té  révélés  par  MM.  Dutertre  pour  fabriquer  leur  dorure;  ils  se 
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résument  aiusi^  comme  on  le  sait  :  préparer  un  liquide  huileai 
pouvant  se  charger  d'or,  le  conserver  à  Tétat  fluide,  le  déposer 
ensuite,  sous  l'influence  de  la  chaleur  qui  brûle  les  parties  orga- 
niques, sous  forme  d'une  couche  mince  métallique  apparaissaot 
avec  la  couleur  et  l'éclat  du  métal  le  plus  précieux  quenou 
connaissions;  ces  principes  ont  été  mis  à  profit  par  M.  Brianchon 
pour  obtenir  des  lustres  brillants  et  nacrés  qui  sont  excessivement 
remarquables.  Les  oxydes  de  fer,  de  plomb,  de  bismuth,  d'uiuê, 
d'argent,  substitués  à  l'or  dans  des  réactions  analogues  à  celles 
que  MM.  Dutertre  ont  dévoilées,  conduisent  aux  effets  les  plus 
surprenants,  soit  qu'on  emploie  ces  agents  seuls,  soit  qu'on 
opère  par  superposition  sur  des  fonds  blancs  ou  sur  des  fonds 
de  couleur.  Non-seulement  M.  Brianchon  a  reproduit  ainsi  k& 
tons  naturels  de  la  perle  et  de  la  nacre  blanche,  mais  il  a  bit 
l'imitation  la  plus  satisfaisante  qu'il  soit  possible  de  réaliser  des 
nuances  irisées  qu'on  rencontre  quelquefois  sur  certaines  coquil- 
les de  couleurs  foncées. 

L'exposition  de  MM.  Gilet  et  Brianchon  se  fait  remarquer  par 
un  ensemble  complet  et  un  cachet  de  nouveauté  qu'on  ne  trouve 
nulle  part.  En  effet,  outre  les  lustres  d'or,  nommés  lur§», 
et  quelques  nuances  tirées  du  plomb  et  de  l'argent,  nous  ne  con- 
naissons dans  ce  genre  que  le  lustre  de  fer  imitant  la  dorure^ 
dont  la  manufacture  de  M.  Minton  fait  un  emploi  jouinalierpoar 
filer  des  assiettes  de  faïence  fine  et  d'autres  pièces  de  service. 

11  ne  sera  pas  inutile  de  faire  connaître  en  peu  de  moUles 
données  qui  servent  de  base  aux  procédés  de  M.  Brianchon 
Sa  méthode  comporte  deux  opérations  distinctes  :  la  prépart- 
tion  des  fondants  et  celle  des  colorants;  ces  derniers,  une  fois 
obtenus,  s'ajoutent  aux  fondants  dans  des  proportions  variables 
et  déterminent  par  là  les  teintes  les  plus  variées. 

«  Les  fondants  qui  servent  à  glacer  les  oxydes  et  les  sels  mé- 
«  talliques  sont  les  sels  de  bismuth  et  de  plomb  ;  les  premiers 
«  sont  préférables  :  ils  supportent  beaucoup  mieux  et  sans  alté- 
«  ration  les  hautes  températures;  leur  préparation  comme foo- 
«  dant  est,  du  reste,  exactement  la  môme. 

«  On  prend  10  parties  de  nitrate  de  bismuth  cristallisé,  eo 
«  poudre,  30  parties  de  résine  d'arcanson  ou  de  colophane,  ^ 
«  75  parties  d'essence  de  lavande  ou  toute  autre  essence  nefov- 
«  nissant  pas  de  précipité  dans  le  mélange.  On  procède  ainsi- 
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€  DaDS  une  capsule  qui  repose  sur  un  bain  de  sable  chauffé 
i  graduellement,  on  met  les  30  parties  de  résine,  et  à  mesure 
{  qu'elle  fond,  on  verse  petit  à  petit  les  40  parties  de  nitrate  de 
t  bismuth,  tout  en  remuant  pour  bien  incorporer  les  deux  subs- 
[  tances;  dès  qu'elles  commencent  à  brunir  on  yerse,  au  fur  et 
[  à  mesure,  40  parties  de  l'essence  de  lavande,  et  on  continue 
1  d'agiter  le  tout  afin  de  produire  le  mélange  intime  et  la  disso- 
t  lution  des  substances,  après  quoi  la  capsule  est  retirée  de  son 
[  bain  de  sable  et  refroidie  graduellement;  c^est  alors  qu'on 
i  ajoute  les  35  parties  restantes  de  Tessence  de  lavande,  puis  on 
I  laisse  refroidir  quelques  heures,  autrement  l'emploi  en  serait 
t  diflScile  et  inégal. 

«  Les  sels  ou  oxydes  métalliques  qui  concourent  à  la  forma- 
(  tion  des  colorants  sont  ceux  que  la  chimie  inorganique  a  fait 
t  connaître,  tels  que  les  sels  de  platine^  d'argent,  de  palladium, 
i  de  rhodium,  d'iridium,  d'antimoine,  d'étain,  d*uranium,  de 
I  zinc,  de  cobalt,  de  chrome,  de  cuivre,  de  fer,  de  nickel,  de 
c  manganèse,  et  quelquefois  môme  d'or,  pour  produire  ou  les 
I  riches  teintes  des  coquillages,  ou  les  reflets  du  prisme. 

«  Pour  préparer  un  colorant  jaune,  on  opère  ainsi  : 

c  Dans  une  capsule  chauffée  par  un  bain  de  sable^  on  fait 
K  fondre 30. grammes  de  résine  d'arcanson,  à  laquelle  on  ajoute, 
I  lorsqu'elle  est  sur  le  point  d'être  fondue,  10  grammes  de  ni- 
I  trate  d'uranium  en  poudre,  et,  pour  faciliter  le  mélange,  35  à 
<  40  grammes  d'essence  de  lavande  ;  lorsque  la  matière  liquide 
t  a  été  rendue  homogène  par  l'agitation,  on  relire  la  capsule  du 
€  feu  et  on  ajoute  à  nouveau  35  ou  40  grammes  d'essence  de 
«  lavande. 

«  Ce  colorant,  mélangé  par  parties  égales  au  fondant  de  bis- 
«  niuth  et  appliqué  au  pinceau  sur  l'objet,  fournit  une  prépara- 
«  tion  qui,  après  cuisson,  donne  un  ton  jaune. 

«  On  obtient  un  colorant  rouge-orange  ou  nankin,  en  faisant 
«  foudre,  comme  ci-dessus,  45  grammes  de  résine  d'arcanson; 
«  après  fusion,  on  verse  4  5  grammes  de  nitrate  de  fer  concassé  et 
«  48  grammes  d'essence  de  lavande. 

<  Ces  additions  se  font  peu  à  peu  et  en  ayant  soin  d'agiter; 
«  lorsque  le  mélange  est  convenablement  homogène,  on  retire  du 
«  feu  et  quand  le  tout  est  sufiSsamment  refroidi,  on  ajoute  vingt 
«  parties  d'essence  de  lavande.  Ce  colorant,  mélangé  soit  à  un 


506  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES- 

€  cinquième,  soit  &  un  tiers  de  koo  poida  de  fondant,  founitdes 

<  préparations  qui,  après  euifison,  donnent  des  nuaiifiei  rooce- 
«  orange  ou  nankin  et  tous  les  tons  intermédiainia,  miiuiit  h^ 
«  portion  de  fondant  lajovté. 

«  L'incitation  de  Tor  poli  se  fait  par  le  mélaDge  des  de»  pré- 

«  parations  qui  précèdent,  en  faisant  entier  deuE  ouinm]»* 

«  lies  de  la  préparatioa  d'uranium  pour  une  de  celle  de  fer. 

«  Pour  obtenir  enfin  les  cpuleurs  irisées  du  prisme,  oi  pinl 

«  ou  Tammoniure  d*or  ou  le  cyanure  d*or  et  de  ra^renre,  oo  ïiy 

€  dure  d*or;  ces  composés  aurifères  sont  broyés  avecdeFch 

€  sence  de  térébenthine  sur  une  palette  de  façon  à  foriBirtti 

«  pâte  qu*on  laisse  sécher  pour  la  rebroyer  de  nouveaB  wmit 

«  l'essence  de  lavande;  on  ajoute  ensuite  au  prodiMt  aurifeienH. 

<  deux,  trois  et  jusqu'à  dix  parties  du  fondanl;  préparé  avkih 
«  mutb*  £n  l'étendant  au  pinceau  sur  toutes  les  pâtes  évitai, <i 
€  recouvrant  cette  première  peinture  de  la  dissolution  d'aiM 

<  on  obtient  des  toQS  plus  ou  moins  foncés. 

€  Toutes  ces  préparations  se  mélangent  entre  elles  :  alltt  » 
€  superposent  môno^,  et,  appliquées  au  pinceau  elles  fettraisuoli 
€  après  cuisson,  lûs  nuances  les  plus  éclatantes. 

f  II  est  urgent  de  bien  connaître  l'épaisseur  k  )a<|«élls  tfaïqw 
«  couche  doit  être  étendue  :  il  faut  encore  éviter  toute  poscsière 
«  qui  ferait  des  taches  en  accumulant  sur  certains  points  des  ioé- 

<  galités  de  matière  colorante. 

ft  Ou  cuit  dans  les  conditions  des  auti*es  peintures.  » 

Chromolithographie.  La  section  française  a  permis  d'éluditf 
d'intéressants  résultats  d'impression  en  couleur.  La  chromoli' 
tbographie  présente  dans  l'exposition  de  H.  Hacé  une  certaiDi 
importance  ;^  depuis  longtemps  on  sait  imprimer  sur  les  patent 
ou  sous  glaçure  comme  pour  les  faïences,  ou  sur  glaçore  comfltf 
pour  les  porcelaines.  Mais  c'est  seulement  dans  ces  deroièrei 
années  qu'on  a  pu  faire  l'application  à  cette  sorte  de  décontio* 
de  la  chromolithographie.  La  gravure  eu  creux  ne  perm^  P^ 
le  même  genre  de  travail,  et  d'ailleurs  elle  est  beaucoup  W 
coûteuse. 

Uu  ouvrier  lithographe,  du  nom  de  Mangin,  conçut  le  pf<F 
d'appliquer  la  chromolithographie  à  la  peinture  sur  porcelaiDe.fi 
trouvadans  lespratiques  de  l'impression,  appliquée depuisquelfv^ 
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mps  par  M.  Macé  et  quelques  autres  décorateurs,  comn^e 
.  Prévost,  le  moyen  de  réaliser  son  idée.  Plusieurs  planches 
pérées  convenableinent  donnent  sur  une  seule  et  même  fe|^i^^ 
)  papier  une  succession  de  nuances,  ou  juxtaposées  ou  ^uper- 
)sées,  de  manièiTe  à  {oi?mer  un  dessin  coloré.  L'encrage  dç  la 
ierre  se  fait  au  vernis.  Le  papier  est  encollé  avec  une  prépara- 
)n  glutiueuse  particulière.  Lorsque  le  vernis  est  encore  frais, 
1  saupoudre  l'épreuve  aviBC  de  la  couleur  en  poussière  impal- 
ible,  qui  n'adhère  que  sur  les  points  chargés  de  vernis.  On  cooa^ 
^te  l'adhérence  par  un  passage  à  la  presse.  On  superpose  ainsi 
^ntes  les  couleurs,  en  commençant  par  les  plus  foncées  pour 
rminer  par  les  plus  claires,  généralement  plus  déiioates;  elles 
iraient  altérées  par  les  autres,  si  Von  opérait  inversement. 
Un  seul  décalcage  suffit.  Le  papier  imprimé  par  masses,  pr4r 
irées  à  l'avance,  peut  être  conservé  et  livré  aux  décorateurs  ou 
ibricants  affranchis  de  la  sorte  de  l'embarras  du  tirage  et  de  la 
ravure.  Il  est  vraisemblable  que  cette  impression  rentrera  un 
)ar  ou  l'autre  dans  les  attributions  des  lithographes.  En  Angla*- 
Brre  déjà,  les  dorures  imprimées  sont  spécialisées  entre  les 
lains  d'industriels  qui  vendent  des  papiers  imprimés  eu  or  ;  le 
ibricant  ou  le  décorateur  n'a  plus  qu'à  détremper  le  papier, 
ûre  le  transport  et  cuire. 

Quelques  tentatives  de  chromolithographies  ont  été  faites  en 
Jlemagne,  mais  l§s  résultats  exposés  font  voir  que  cette  appli- 
atiou  y  est  encore  à  l'état  rudimentaire. 

En  Angleterre,  on  est  beaucoup  plus  avancé,  quoique  les  proo^ 
lés  diffèrent  en  plusieurs  points.  On  n'a  plus  recours  à  la  litho- 
mphie.  Les  planches,  sont  à  saillies  contournées  suivant  les 
lessifis  qu'il  faut  obtenir,  et  l'on  se  sert  de  clichés  à  reliefs,  qui  se 
Wgeot  au  rouleau.  L'encrage  est  fait  avec  la  couleur  elle-môme. 
)n  n'a  pas  la  même  netteté  que  par  les  procédés  français  ;  au 
^te,  comme  les  impressions  anglaises  se  font  généralement  sans 
{laçure,  et  pour  des  couleurs  dites  fluanies,  la  netteté  n'est  pas 
ine  condition  que  l'on  recherche  d'une  manière  absolue. 

Guilloehages.  Le  tour  à  guillocher,  employé  depuis  longtemps 
pour  faire  sur  des  bijoux  des  dessins  réguliers ,  est  appliqué 
Q^dioteaant  à  la  décoration  des  porcelaines.  M.  Daniel  a  fait  au 
tour  à  guillocher  une  série  intéressante  de  tasses  décorées.  La 
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tasse  étant  chargée  d*un  fond  de  couleur,  la  pointe  du  buriii. 
montée  sur  le  tour,  forme  un  trait  régulier  qui  dépend  de  la 
forme  de  la  rosette.  Employé  dans  des  conditions  déterminées 
pour  de  petites  pièces  dites  à  la  main,  ce  procédé  permet  une 
régularité,  une  finesse  de  traits  qu'on  n'obtiendrait,  en  deliorsdes 
moyens  mécaniques,  qu'avec  les  plus  grandes  difficultés. 

Réserves  et  enlevages.  La  pose  des  fonds  offre  souvent  de  gnu- 
des  difficultés  quand  ces  fonds  sont  chargés  d'ornements  qu'il 
faut  enlever  ou  réserver.  On  sait  comment  se  font  ordinairement 
ces  réserves  ou  ces  grattages. 

Un  décorateur  d'origine  française,  M.  Grégoire,  vient  d'il»- 
porter  en  France  quelques  modifications  intéressantes  aui  pro- 
cédés  de  pose  des  fonds  avec  réserve.  Elles  permettent  d'obtenir 
facilement,  promptement  et  sûrement  la  pose  des  fonds  parfai- 
tement unis,  en  réservant  certaines  tinesses  et  des  espaces  libre* 
sur  lesquels  on  peut  après  coup  peindre  ou  dorer,  ou  sur  les- 
quels on  a  déjà  peint,  quand  le  fond  se  place  seulement  poor 
cuire  au  second  feu,  c'est-à-dire  au  feu  de  retouche. 

Les  parties  que  l'on  veut  réserver  sont  couchées,  sans  préeiiH 
tion  autre  que  celle  de  ne  pas  déborder  les  portions  à  courrir, 
avec  un  liquide  soluble  à  l'eau,  composé  de  sucre  et  d'amidoi 
légèrement  coloré  par  un  suc  d'une  substance  végétale,  ordit^ai- 
rement  du  carmin  de  cochenille;  lorsque  ce  liquide  s'est  ressuje 
et  qu'il  n'est  plus  poisseux,  on  le  surcharge  d'un  mordant  quuo 
applique  avec  la  queue  de  morue  sur  toute  la  surface  en  recouvrant 
à  peu  près  également  les  parties  déjà  chargées  du  premier  mé- 
lange. On  étend  la  matière  grasse  (huile  de  lin)  avec  un  petit  sachet 
ou  tampon  de  mousseline  ou  de  soie  très-fine  dans  l'intériaff 
duquel  on  a  mis  du  coton  ou  de  la  ouate;  on  se  sert  de  ce  sacb^ 
comme  on  le  ferait  d'un  putois;  mais  on  a  cet  avantage  que  le 
grain  du  putois  n'existe  plus  et  que  le  fond  est  parfaitement  ooi 
Quand  le  mordant  s'est  étalé  sur  lui-môme ,  ce  qui  se  fait  ordi- 
nairement dans  une  étuve  à  l'abri  de  toute  poussière,  et  qu'il 
reste  encore  poisseux,  on  pose  la  couleur  à  l'état  de  poudre  im- 
palpable; elle  adhère  complètement  sur  toutes  les  parties  gluti- 
ueuses.  La  couleur  est  étendue  en  la  frottant  à  sec  par  saupoo- 
dration  sur  la  poterie,  à  une  seule  fois  pour  les  tons  clairs,  ùdeax 
reprises  pour  les  couleurs  foncées;  quand  il  s'agit  de  décorer  de 
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iiùds  bleus  la  porcelaine  tendre  ou  la  faïence  fine,  on  se  borne  à 
lu  poudrer  d'oxyde  de  cobalt  la  pièce  mordancée;  laglaçure, 
bus  l'influence  de  la  chaleur,  dissout  cet  oxyde  et  lui  fait  ac- 
piérir  sa  coloration  bleue  caractéristique. 

Lorsque  le  mordant  abreuvé  de  couleur  est  sufiBsamment  sec, 
o  humecte  la  pièce  avec  de  l'eau.  La  couleur  se  délaye  partout 
il  la  réserve  soluble  dans  Teau  forme  la  partie  inférieure  de  la 
ouche,  et  en  facilitant  le  détrempage  avec  quelques  flocons  de 
oton^  on  fait  apparaître  le  dessin  qu'on  a  voulu  réserver. 

Depuis  mon  retour  de  Londres,  j'ai  fait  quelques  essais  qui 
u'oiit  complètement  réussi.  J'emploie  comme  réserve  le  mélange 
uivaut  qu'on  amène  à  consistance  voulue  : 

Eau 20      oa    dextrine 10 

Dextrine 10              craie 5 

Craie iO              sucre 5 

Faflchine traces.            laque  de  garance 5 

La  matière  grasse  employée  comme  mordant  n'est  autre  chose 
qae  Thuile  de  lin  siccative  dont  font  usage  les  artistes  qui  pei- 
gnent à  l'huile. 

Cette  méthode,  employée  d'une  manière  courante  chez  M.  Macé, 
d'Âuteuil,  est  d'importation  anglaise;  nous  ne  pouvons  donner  le 
ooffl  du  fabricant  qui  le  premier  a  mis  en  usage  ce  procédé  dans 
le  Staffordshire.  Elle  est  plus  pratique  et  plus  expéditive  que  celle 
qui  consiste  ù  mettre  sur  le  fond  déjà  posé  une  couche  huileuse 
colorée  par  de  la  cochenille  ou  de  la  laque,  et  dont  reflet  est  de 
délayer  la  matière  résineuse  qui  rend  adhésive,  sur  les  parties  qu'il 
but  dénuder,  la  couleur  du  fond.  Ce  dernier  procédé,  trouvé  par 
U.  Plée,  décorateur  de  Limoges,  est  celui  qu'on  emploie  généra- 
lement en  France.  Il  a  été  perfectionné  à  la  Manufacture  de  Sèvres, 
où  l'on  a  remplacé  la  matière  huileuse  (huile  d'œillette  ou  de 
noix]  par  de  l'essence  de  lavande  ou  d'aspic.  Ces  essences  dé- 
layent facilement  les  fonds  posés  depuis  longtemps  et  trop  secs, 
^^  que  ne  fait  que  lentement  le  mélange  de  M.  Plée. 

Couleurs  vitrifiables.  La  restauration,  à  Sèvres,  de  la  fabrication 
de  l'ancienne  porcelaine,  rapprochant  dans  les  mêmes  magasins 
des  peintures  sur  pâte  dure  et  des  décorations  sur  pâte  tendre,  a 
o^is  en  évidence  toute  la  supériorité  de  cette  dernière  au  point 
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de  vue  décoratif.  Des  tentatives  Intéressantes  ont  été  foitespoir 
affûter  plus  de  brillant  aux  porcelaines  dures,  et  l'Expo^tion  in 
4862  prouve  qu'à  cet  égard  des  progrès  réels  ont  été  réalisés. 
Les  couleurs  cuites  à  la  température  qu'on  nomme  demi-grad 
feu  étaient  réservés  autrefois  seulement  pour  des  cas  spéciaux 
celui  des  fonds  sur  lesquels  on  devait  appliquer  de  la  dorure; 
elles  sont  employées  maintenant  aux  peintures  décoratiîes,  elh 
voie  nouvelle  dans  laquelle  on  est  entré  ne  peut  tarder  à  porter 
ses  fruits. 

On  est  d'accord  pour  regarder  les  peintures  allemandes  comoe 
plus  brillantes  que  les  peintures  françaises.  11  y  a  surtout  aie 
école  à  Munich  qui  reproduit  les  tableaux  à  Vhuile  avec  ungiâcé 
parfait.  Quoique  l'excès  du  glacé  puisse  paraître  un  défaut,  nous 
devons  dire  comment  on  peut  l'obtenir.  On  attribuait  à  la  cou- 
position  des  couleurs  cette  belle  réussite.  Les  observations qv 
suivent  tendent  à  corriger  cette  erreur;  elles  sont  d'ailleon 
conformes  à  des  déductions  tirées  d'analyses  que  j'ai  faites  sor 
des  matériaux  que  j'ai  reçus  directement  d'Allemagne.  En  efet 
j'ai  trouvé  dans  le  fondant  général  et  le  fondant  de  pourpre  doi 
on  fait  usage  à  Meissen  les  résultats  que  je  rapproche  des  aoiff* 
ses  des  fondants  similaires  anglais. 

Quant  atrx  couleurs  anglaises,  on  sait  que  leur  réussite titft 
principalement  à  la  nature  des  vernis  sur  lesquels  on  les  ap- 
plique, vernis  ordinairement  plombeux  et  plus  fusibles  que b 
couverte  des  porcelaines  dures. 

J'ai  trouvé  dans  ces  fondants,  les  uns  servant  aux  gris  c( 
rouges,  les  autres  aux  pouArpres  et  carmins  : 


Gris  et  rouget. 


'Pourpres  et  eamitf- 


(1) 
(•lleuiandj 

Perle  au  feu 0,00 

Silice 25,00 

Alumine 1 ,00 

Oxyde  de  plomb 7  4 ,00 


Soude  

Potasse 

Ox\de  de  fer. 

Cliaux 

Acide  borique, 


0,00 
traces 
traces 
traces 

0,00 


(«dglAU) 

2,50 

20,00 

traces 

55,17 

6,57 

0,00 

0,80 

0,25 

15, 18 


(«llenuuidD 
0,00 
30,00 
0,60 
16,20 
17,20 
traces 
tnces 
traces 
36,00 


1,'W 
30,00 
VnM 
44,00 

:,50 
lYace* 

(),}& 

0,!S 
17,50 


100,00     —    100,00     —    100,00     —   100  0<» 
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On  trouve  en  sîmptifiant  : 

(i)  (!)  («)  .         (*) 

Sêbie 25,00     —     22,0(^   —     30,00     —     80,00 

mnium 76,00     —     55,00—     16,00     —     45,00 

Borate  de  soade 0,00     —     22,00   —     53,00     —     25,00 

Uanalyse  n^  i  correspond  au  fondant  rocaille  employé  chez 
ous;  il  est  plus  dur  que  les  fondants  dont  on  fait  usage  dans  la 
alelle  ordinaire.  L'analyse  n®  2  correspond  à  peu  près  au  fon- 
ànt  aux  bleus  usités  à  Sèvres,  dans  lequel  on  aurait  doublé  la 
ose  de  borax  ;  il  est  plus  tendre  que  notre  fondant. 

L'analyse  n^  3  correspondrait  au  fondant  de  carnain  employé 
hez  nous,  dans  lequel  on  augmenterait  le  plomb  en  faisant  usage 
les  rapports  3  :  1  |  :  5  au  lieu  de  3  : 4  :  5.  Enfin,  l'analyse  n®  4  re- 
présente un  fondant  de  pourpre  dans  lequel  on  aurait  inter- 
verti les  doses  du  minium  et  du  borax  :  on  trouve  les  rapports 
i:6'. 3  au  lieu  de  4  :  3  :  6.  Ce  dernier  fondant  doit  être  plus 
bsible  que  celui  que  nous  employons;  mais  il  n'entre  qu'excep- 
ttonnellement  dans  la  palette  du  peintre  de  porcelaine. 

ODToit  ainsi  qu'on  peut  préparer  une  palette  assez  riche  môme 
pour  la  peinture  des  fleurs,  sans  grande  modification  des  cou- 
leurs actuelles.  En  éliminant  parmi  les  couleurs  celles  qui  sont 
bN)p  altérables,  en  changeant  quelques  fondants,  le  problème 
recevrait  une  solution  certaine.  Le  plus  grand  obstacle  sera  de 
préparer  les  couleurs  d'or  pour  qu'elles  résistent  à  l'intensité  du 
imi-grond  feu.  Il  est  à  remarquer  qu'il  sufiît  pour  tourner  l'a 
diffieulté  de  mêler  le  chlorure  d'or  avec  une  substance  inerte 
capable  de  se  colorer  en  rose  sous  l'influence  de  la  chaleur  et  de 
Ure  entrer  cette  substance  comme  oxyde  dans  la  composition 
de  la  couleur.  Cette  méthode  de  faire  varier  la  nuance  et  la  soli- 
dité des  couleurs  d'or  peut  devenir  susceptible  de  plus  d'une 
application.  Je  pense  avoir  prochainement  à  donner  de  nouveaux 
détails  sur  la  préparation  des  couleurs  tirées  de  l'or. 

Ces  résultats  prouvent  que  la  composition  des  couleurs  ne 
diffère  pas  sensiblement  de  celle  qu'on  adopte  en  France  et  à 
Sèvres  en  particulier.  On  cuisait  plus  fort  en  Allemagne  que  chez 
ïious;  c'est  là  la  seule  difiërence  qu'on  doive  constater. 

Cuiîton  des  peinlures.  La  cuisson  des  poteries  peintes  est  uéces- 
*^re  pour  faire  adhérer  les  couleurs  et  développer  les  nuances 
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quelles  possèdent.  On  remarque  chez  les  Anglais  une 
fusion,  et  surtout  l'absence  de  taches  et  de  poussières  tropfré» 
quentes  sur  les  porcelaines  du  continent. 

On  appelle  moufles  les  fours  spéciaux  dans  lesquels  on  cuit  les 
peintures  et  la  dorure,  en  général  toutes  les  décorations  vitri- 
fiables.  Les  moufles  employées  en  Angleterre  diffèrent  beaucoup 
des  nôtres. 

On  sait  qu'en  France  les  moufles  se  composent  d'une  sorte  de 
caisse  en  terre  cuite  formée  soit  d'un  seul  morceau,  soit  de  ton 
ieaux  placés  de  champ;  dans  ce  cas,  ils  sont  assemblés eiK 
forment  qu'un  tout.  Au-dessous  de  celte  caisse  se  troaveu 
foyer  plus  ou  moins  profond  avec  grille  et  cendrier;  sur  h 
grille  on  place  le  combustible;  c'est  ici  du  bois,  à  moins qal 
ne  s'agisse  de  brûler  les  graisses  et  essences  grasses  dont  on  a 
fait  usage,  par  exemple  dans  l'impression  des  faïences.  Avee 
cette  disposition,  l'ouverture  de  la  moufle  et  l'entrée  des  fo)ot 
sont  ouvertes  du  môme  côté,  et  la  conduite  du  feu,  comme  Teo- 
mouflement  et  le  démouflement,  peuvent  se  faire,  par  le  méine 
personnel.  S'il  y  a  quelque  avantage  au  point  de  vue  de  certaioa 
éventualités,  il  faut  quelquefois  regretter  des  défectuosités (»o- 
venant  des  taches  que  les  cendres  peuvent  occasionner. 

En  Angleterre  les  moufles  sont  placées  sous  de  véritable  fon 
[oven],  analogues  à  ceux  qui  couvrent  les  appareils  à  cuire  lespo* 
tories  ;  elles  ont  des  dimensions  variables  et  sont  en  nombre  pioi 
ou  moins  considérable  suivant  leur  dimension.  Les  foyers  sool 
disposés  au  rez-de-chaussée  dans  une  grande  halle,  les  uns  à 
droite,  les  autres  à  gauche,  d'autres  en  face  de  la  porte  d'entrée.  " 
Les  foyers  d'une  même  rangée  chauffent  une  même  moufle  placée 
perpendiculairement  à  la  direction  de  la  grille  sur  laquelle oi 
brûle  du  charbon  de  terre.  On  ne  trouve  l'accès  des  moufles  qtf 
dans  un  espace  distinct  (fui  ne  communique  pas  avec  la  chaiolut 
de  chauffage.  Ou  n'a  donc  à  craindre  ni  fumée,  ni  poussières,  oi 
cendres.  Les  portes  des  moufles  sont  en  fonte  et  à  deux  battants 
au  milieu  desquels  on  réserve  deux  ouvertures  fermées  par  des 
plaques  de  fer  mobiles  dans  des  coulisses,  comme  les  petites  portes 
de  nos  poêles  de  faïence  commune.  Elles  servent  à  quitter  le  feu 
On  cuit  au  moyen  de  carmin  étendu  sans  précaution  avecledoift 
sur  un  tesson. 

Les  dimensions  des  moufles  sont  variables  avec  leur  place  sous 
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bur;  elles  ont  2  ou  3  ou  4  alandiers  distincts  :  les  moufles  à 
)yers  ont  généralement  : 

Profondeur de    2«,83  à  2">,97 

Largeur 1    ,05  à  I    ,10 

Hauteur  à  la  voûte 1    ,47  à  1    ,52 

Elles  sont  en  plein  cintre.  £n  moyenne  on  trouve  qu'elles  con- 
nment  au  feu  de  carmin  [regular  Kiln]  : 
Les  plus  grandes  à  4  alandiers,  1 ,200  kilogr.  de  charbon. 
Les  moyennes  à  3  alandiers,  900  kilogrammes. 
Les  plus  petites  à  2  alandiers,  750  kilogrammes. 
On  n'attend  pas  pour  faire  le  feu  que  la  moufle  soit  pleine;  on 
it  le  jour  et  on  défourne  le  lendemain.  Ces  moufles  sont  dans 
I  bon  état  de  conservation. 

Quand  on  cuit  des  couleurs  de  grand  feu,  on  ne  fait  usage  que 
»  petites  et  des  moyennes  moufles  ;  elles  consomment  alors  : 
Les  moufles  à  2  alandiers,  900  kilogrammes, 
les  moufles  à  3  alandiers,  4,000  kilogrammes, 
les  pièces  à  cuire  sont  supportées  par  des  plaques  comme  dans 
n  enfournement  en  chapelles;  les  plaques  sont  séparées  par  lits 
)rizontaux  au  moyen  de  colonnes  placées  de  telle  sorte  que  les 
liers  verticaux  se  correspondent.  Les  assiettes  sont  cuites  dans 
96  espèces  de  support  à  trois  pieds  placés  les  uns  sur  les  autres. 
e  fond  de  ces  supports  porte  soit  un  renflement  triangulaire, 
>it  un  creux  triangulaire  aussi,  qui  remplace  les  pemettes  ou 
altes  de  coq. 

Les  assiettes  sont  ainsi  placées  horizontalement;  elles  ne 
issent  pas  à  cause  de  la  lenteur  avec  laquelle  la  chaleur  se 
ropage  à  travers  les  parois  qui  ont  jusqu'à  55  mill.  d'épaisseur. 

Les  tasses  et  autres  pièces  sont  cuites  sur  des  pemettes,  ou  sur 
^  plaques  de  terre  qui  forment  chapelle. 


§   6.   PRODUITS  NOUVEAUX. 

Quelque  avancés  que  soient  les  procédés  céramiques ,  on 

touve  toujours  à  chaque  Exposition  nouvelle  des  produits  qui 

iippent  non  pas  précisément  par  un  caractère  d'absolue  nou- 

'^ttté,  mais  au  moins  par  une  certaine  originalité.  L'Exhibition 
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de  Londres  a  permis  aux  amateurs  de  céramique  de  constater  Ai 
progrès  sérieux  en  dehors  de  ceux  qui  peuvent  être  raltacbil 
plus  directement  à  Vart  pur. 

J*ai  déjà  parlé  des  objets  que  la  Manufacture  de  Sèvres  tfil 
exposés  et  qui  doivent  leur  caractère  particulier  à  rintrodudiii 
d'une  certaine  série  d*oxydes  non  encore  employés  jasqa'la 
jour. 

On  trouve  dans  l'Exposition  anglaise  d'autres  produits  f{ 
doivent  leur  mérite  à  la  nature  de  la  matière  choisie  poork^ 
fabriquer. 

Parian  ou  Paros,  —  On  a  pu  voir  avec  intérêt  l'ext^isioD  fi 
prend  en  Angleterre  la  pâte  dite  parian^  et  les  spécimens  nn» 
quables  offerts  au  choix  du  public  par  M.  Copeland.  Cette  maSd 
est  d'une  nuance  jaunâtre  agréable;  elle  séduit  beaucoup  |ili| 
que  les  biscuits  si  froids  de  notre  porcelaine,  comme  ne  le  pnMN 
que  trop  l'exposition  de  M.  Gille;  elle  a  reçu  dans  les  atelieisi 
M.  Copeland  une  destination  toute  princière;  elle  y  est  appliffli 
avec  discernement  à  la  reproduction  des  marbres  antiques,  h 
citera,  nous  n'en  doutons  pas,  la  Vénus  de  Milo,  dont  la  niuiV 
et  le  poli  sont  irréprochables.  Nous  avons  encore  remarqué  dii 
ce  genre  un  buste  de  l'Apollon  du  Belvédère,  par  H.  Brow&-Vtt 
thead,  de  Hanley. 

Le  parian  se  présente  avec  des  caractères  de  réussite  esef 
tionnelle,  lorsque  après  l'avoir  mis  en  glaçure  et  cuit,  on  bsm 
surface  soit  à  la' meule,  soit  à  l'acide  fiuorhydrique;  il  enrésril 
une  poterie  d'un  grain  fin  de  l'aspect  le  plus  flatteur. 

Ivoire.  —  On  sait  que  le  parian  est  une  sorte  de  porcelaine  qt/fl 
prépare  avec  du  feldspath  géologiquement  pur,  additionné  dM 
matière  plastique  dont  l'addition  est  nécessaire  ponr  fàdfitf 
le  façonnage.  La  teinte  jaune  de  ce  produit  est  le  résulbit 
l'état  d'oxydation  du  fer  que  les  éléments  de  la  pftte  contieoBerf 
naturellement. 

En  exagérant  un  peu  la  nuance  jaune  du  Parian ,  eu  cbo- 
sissant,  pour  en  composer  la  pâte,  du  feldspath  un  pea  pbi 
ferrugineux,  en  maintenant  très-oxydante  la  constitution  de  fat* 
mosphère  de  cuisson,  on  a  fait  une  pâte  très-remarquable;  6*eri 
une  imitation  très-exacte  de  l'ivoire.  L'exposition  deM.GnùBff 
renferme  de  charmants  petits  vases  découpés  àjour  et  des  botta 
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boDbons  du  plus  bel  effet.  Cette  même  pftte^  imitant  l'ivoire 
)  trouve  émaillée  dans  la  vitrine  de  M.  Kerr  de  Worcester. 

Terres  noires  mat  tes  à  dessins  brillants.  —  Sir  James  Duke  a, 
oïDme  nouveautés  que  nous  pouvons  citer  encore,  des  fonds 
"ès-brilIants  et  des  dessins  de  même  teinte ,  glacés ,  enlevés 
ir  fond  mat.  Ces  décors,  qui  rappellent  les  étrusques,  auxquels 
'ailleurs  ils  ont  emprunté  leurs  contours  et  leurs  formes,  sont 
telles  à  reproduire.  Les  pâtes  colorées  en  noir  sont  recouvertes 
s  vernis  qui  avive  la  nuance  de  la  pâte.  On  trace  la  silhouette, 
DIS  on  enlève,  en  usant  ou  de  toute  autre  manière,  par  exemple 
1  rongeant  à  l'acide  fluorhydrique  liquide  ou  gazeux,  les  par- 
es que  Ton  veut  rendre  mates. 

Peinture  au  crayon.  —  Je  crois  pouvoir  signaler  aux  fabricants 
miçais  comme  pièces  d'une  confection  intéressante  et  principa- 
iment  comme  poteries  qu'ils  pourront  facilement  reproduire,  des 
erres  cuites  peintes  sous  glaçure,  qui  sont  d'un  glacé  très-bril- 
mt.  Un  trait  fait  sur  le  biscuit  lui-même  avec  un  crayon  com- 
•osé,  donne  une  silhouette  d'ensemble  qu'il  suiBt  d'ombrer  ou  de 
KOdeler  avec  des  couleurs  dures  pour  avoir  un  travail  complet, 
êton  clair  delà  pâte  forme,  sans  autre  artifice,  l'extrême  lumière 
es  figures. 

Ce  travail  au  crayon,  très-remarquable,  dont  nous  avons  trouvé 
les  traces  dans  une  exposition  d'Allemagne,  celle  de  M.  MuHer, 
b  Berlin,  peut  accomplir  une  révolution  et  donner  au  potier  les 
essources  d'une  sorte  de  pastel,  s'il  sait  préparer  des  crayons  de 
onleurs  variées.  Or,  il  n'y  a  pas  de  difficulté  sérieuse.  Une  botte 
le  pastels  convenables  permettra  donc  à  Tartiste,  débarrassé  de 
itate  préoccupation  de  métier,  de  dessiner  sur  dégourdi,  et  de 
iibstituer  ainsi  à  la  décoration  monumentale  faite  au  moyen  de 
ft  mosaïque,  de  véritables  peintures  murales  également  inallé- 
ibles.  Cuites  et  passées  sous  une  couche  de  matière  vitreuse  et 
ransparente,  ces  peintures  constitueront  une  sorte  de  fixé  com* 
^Mbleaux  anciens  émaux;  l'excipient  métallique  serait  rem- 
placé par  un  excipient  de  terre  cuite. 

La  belle  aiguière  de  M.  Hinton  et  le  plateau  qui  la  reçoit  sont 
^its  par  ces  procédés. 

H  est  donc  possible  de  faire  plus  que  n'avait  rêvé  M.  Huiler  ; 
il^s  son  esprit,  ses  crayons  ne  devaient  servir  qu'à  dessiner  sur 
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un  fond  vert  ou  brun ,  pour  modeler  des  objets  dont  la  lamîèR 
devait  être  obtenue  par  un  grattage  convenable. 

Je  suppose  qu'on  pourrait  encore  dessiner  avec  ces  crayouf 
sur  des  papiers  à  imprimer  et  transporter  comme  on  le  bit  dans 
la  gravure  ordinaire. 

Il  est  vraisemblable  d'admettre  que  les  matières  qui  serrent  i 
confectionner  les  crayons  lithographiques  [cire,  savon  et  gomme 
laque)^  additionnées  de  couleurs  vitrifiables  donneront  d  eicel- 
lents  crayons  propres  à  remplir  le  but  que  j'indique  ici. 

Pâtes  marbrées.  —  Les  terres  cuites  à  pâte  marbrée  recouTeriei 
de  glaçures  colorées  conduisent  aux  pièces  que  M.  Blinlon  appelé 
malachite,  porphyre,  etazulite.  L'industrie  française  peut  à  sm 
tour  s'enrichir  de  ces  nouveautés  et  surmonter  les  difficoltés 
matérielles  que  ces  fabrications  doivent  rencontrer. 

Les  Belges  nous  ont  appris  à  faire  des  pâtes  de  diverses  nuan^s 
qui,  par  un  mélange  imparfait  donnent  des  ébauches  rubannées: 
ces  irrégularités  qui  semblent  dues  au  hasard  peuvent  être  sar 
vamment  préparées  et  conduire  à  des  résultats  remarquabteSb 
On  augmente  la  variété  de  ces  résultats  en  recouvrant  ees 
poteries  dont  la  pâte  est  fine  de  glaçures  monochromes  vefteSi 
bleues,  brunes,  jaunes,  violettes,  etc.,  colorées  dans  la  masse. 
La  réaction  qui  se  produit  entre  les  glaçures  et  les  oxydes qd 
forment  les  veinules  de  la  masse  accuse  d'une  façon  originale  to 
modifications  de  nuances.  Il  est  facile  de  tirer  parti  de  cesobs» 
vations  surtout  dans  l'ornementation  extérieure,  vases  de  jardin^ 
de  terrasses,  de  vestibules,  etc.,  etc.  C'est  ainsi  que  H.  Hiatei 
obtient  ses  poteries  malachite  y  porphyre^  azulite,et€. 

C'est  assurément  pour  établir  des  poteries  de  ce  genre  qo'oi 
peut  utiliser  le  borate  de  chaux  et  de  soude  dont  nous  arcit 
parlé  déjà  p.  491.  Voici,  à  titre  de  renseignement  une  série  de 
colorations  qui  peuvent  servir  de  bases  â  d'autres  émaui  ds 
couleur  : 

Bleu.  Vert.  Brun.  Itmt* 

Sable  on  feldspath 1000  —  1000  -  1000  —  lOOO 

Miniam 1500  —  1500  -  1500  —  1500 

Borate  de  chaux 500  —  500  —  500  —  500 

Oxyde  de  cobalt 40  —  •  —  >  —  » 

.  Oxyde  de  cuitre —  ?00  —  »  —  » 

Oxyde  de  fer •  —  »  —  200  —  » 

...    Ghromate  de  potasse »  —  •  —  •  —  ^ 
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On  foodet  on  coule;  on  applique  ensuite  soit  au  pinceau,  soit 
âr  immersion. 

I  7.  PRODUITS  d*art;  poteries  décoratives. 

les  produits  céramiques  sont  de  ceux  qui  peuvent  être  envisn- 
és  sous  les  faces  les  plus  nombreuses.  S'agit-il  de  déterminer  la 
aleur  de  ces  objets  comme  qualité,  comme  commodité,  comme 
Toduit  commercial,  on  peut  facilement  tomber  d'accord;  car, 
ans  une  certaine  mesure,  ces  qualités  se  rapportent  à  des  types 
|iie  chacun  accepte. 

Hast  loin  d*en  être  de  même,  quand  on  aborde  la  question  de 
«>n  goût.  Ici  rien  d'absolu;  ce  qui  plaît  à  Tun  déplaît  à  d'autres; 
arement  une  même  pièce  résiste-t-elle  à  toutes  les  critiques. 

Je  n'ai  pas  donc  pas  la  pensée  de  juger  à  ce  point  de  vue,  et 
lans  ce  recueil,  les  œuvres  exposées  à  Londres  en  \  862  ;  c'est  une 
trétention  qui  siérait  mal  à  mes  tendances;  je  me  bornerai,  pour 
lerminer  mes  appréciations  et  pour  combler  une  lacune  qu'on  ne 
manquerait  pas  de  remarquer,  à  citer  les  genres  que  le  public 
temble  le  plus  particulièrement  rechercher. 

Le  goût  du  jour  pousse  les  amateurs  vers  les  faïences  et  les 
erres  cuites  décoratives.  En  Angleterre,  comme  en  France,  ce 
»)uraRt  semble  irrésistible  :  il  entraîne  les  uns  après  les  autres 
ons  les  fabricants. 

Poteries  anglaises,  La  cour  anglaise  fait  surtout  apparaître  les 
dforts  qu'on  a  fait  dans  ce  sens  depuis  la  première  Exposition 
iniverselle. 

H.  Hinton,  seul  en  i851,  s'était  vu  disputer  déjà,  en  1855,  la 
première  place  par  MM.  Copeland,  Roseet  Kerr  de  Worcester  ;  en 
'862,  on  voit  chez  MM.  Wedgwood  d'Étruria,  Grainger^  de  Wor- 

1.  M.  Grainger  nous  a  paru  devoir  être  cité  d*une  manière  toute  particulière 
^^^K$  faïences  fines;  leur  blanc  est  parfait;  leur  pâle  a  donné  à  l'analyse. 

Perte  au  feu 6.^0 

Silice 69.00 

Alumiae 19.00 

Oxyde  de  fer 1.30 

Chaux 1.50 

Potasse 2.61 

Soude..' 0.91 

100. 6S 

On  voit  que  les  matériaux  employés  à  celle  fabrication  sont  assez  purs.  C'est  à 
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cester,  sir  James  Duke  de  Burslem,  une  tendaDce  aitistiqiie  bin 
marquée  et  le  désir  d'enlever  à  MM.  Minton,  Copelandei  Kerr,  oe 
partie  de  leur  clientèle  aristocratique.  Les  services,  à  cet  égvd, 
que  peuvent  rendre  à  l'Angleterre  les  artistes  potiers  qui  figured 
parmi  nos  exposants ,  ont  été  gracieusement  reconnus  par  ks 
jurés  anglais,  qui  n'ont  pas  montré  vis-à-vis  d'eux  la  sérérilé 
qu'on  aurait  pu  redouter  de  la  part  de  juges  représentant  me 
nation  des  plus  habile  dans  l'art  de  travailler  la  terre. 

L'exposant  anglais,  qui  est  encore  resté  supérieur  à  tous  les 
autres,  malgré  la  valeur  artistique  qu'on  remarque  chez  M.  Cop^ 
land,  est  toujours  M.  Minton,  qui  occupe  le  premier  rang  par  h 
variété  de  sa  fabrication,  par  les  mille  sujets  divers  qu'il  expose 
en  earthenware  de  toutes  sortes,  en  majolique,  en  terra  cotti, 
en  porcelaine  tendre  anglaise,  en  porcelaine  tendre  française,ei 
poteries  vernissées,  en  carreaux  imprimés  ou  incrustés. 

Le  caractère  principal  de  l'exposition  de  HM.  Wedgwoodesl 
tiré  des  jaspes  que  le  célèbre  Wedgwood  a  le  premier  créés  eiqoe 
ses  descendants  n'ont  pas  cessé  de  faire.  Néanmoins,  cette  fabii- 
cation  ne  leur  a  pas  paru  suffisante;  à  la  fabrication  delapâk 
légèrement  jaunâtre  que  les  Anglais  nomment  créant  co/ouroi 
queens  tvare,  MM .  Wedgwood  ont  ajouté  celle  des  faïences  peiotes; 
ils  ont  fait  appel  aux  talents  de  M.  Lessore,  dont  on  a  retroa^ 
les  travaux  chez  M.  Minton  et  dans  quelques  autres  expositiois 
de  négociants  qui,  comme  Goode  et  Phillips,  achètent  à  Sloke* 
on-Trent  les  produits  dont  sont  décorés  leurs  magasins  k 
Londres. 

La  terre  de  pipe  de  Wedgv^ood,  cuite  en  vernis,  peut  ptrfti- 
tement  recevoir  un  second  feu  sans  qu'elle  se  gerce  ou  tressaiDe 
comme  le  fait  la  faïence  commune  à  glaçure  stannifëre.  H.  Les- 
sore fait  donc  sur  ces  pièces  au  feu  de  moufle  de  la  peinture  qiit 
largement  touchée,  produit  un  bel  effet.  Nous  pourrons  ciler 
dans  ce  genre  deux  vases  à  dessins  l&chés,  obtenus  sans  fraispir 

l'oxjde  de  fer  qu'U  faut  attribuer  la  coIoraUon  des  autres  faïences;  eel  oxj^c^ 
TuQ  deis  plus  importants  à  doser  dans  les  analyses  du  genre  de  celle  qui  prfe^ 
Je  mentionne  pour  mémoire  des  traces  de  phosphate;  tous  les  kaoUos,  coauneii 
plupart  des  roches  d'origine  ignée,  donnent,  comme  on  le  sait,  la  réaction  de  l'idà 
phosphorique  quand  on  essaie  par  le  molybdaf e  d'ammonlaqae  les  prodiMi  f^ 
résultent  de  leur  attaque  par  la  fusion  au  carbonate  de  aoude. 
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des  aplals  bleus,  modelés  en  demi-teinte  avec  un  trait  pour 
limiter  les  contours  et  quelques  coups  de  grattoir  pour  retrouver 
les  lumières. 

Les  expositions  de  M.  Kerr  de  Worcesleer  sont  remarquables 
parleurs  imitations  d'émaux  de  Limoges,  reliefs  blancs  sur  fond 
bleu;  les  blancs  sont  bien  gras,  sans  tressaillures  ni  écailles; 
ce  genre,  autrefois  caractéristique  de  la  manufacture  royale  de 
Worcester,  se  retrouve  actuellement  sans  défaut  dans  les  exposi- 
tioos  de  MM.  Minton  et  Copeland. 

MM.  Battam  et  fils  ont  une  spécialité  dans  l'imitation  des 
étrusques  ou  vases  italo-grecs.  Quelques-uns  sont  d'une  exacti- 
tude remarquable. 

Poteries  françaises.  La  section  française  offrait  à  Londres  une 
▼ariété  d'objets  auxquels  nous  n'étions  pas  habitués.  Les  pote- 
lies  décoratives  étaient  surtout  très-diverses.  A  c6té  de  quelques 
^^  de  H.  Âvisseau  de  Tours,  les  faïences  de  M.  Jean,  de 
M.Pi]iart,  de  M.  Devers,  de  M.  Lavalle,  et  de  M.  Laurin,  se  pré- 
Motaient  avec  des  caractères  bien  différents;  les  porcelaines  de 
M.  Rousseau  et  les  poteries  de  M.  Deck  ont  certainement  ouvert 
des  voies  qui  ne  seront  pas  perdues  pour  nos  voisins. 

M.  Avisseau  fait  des  imitations  intéressantes  des  rustiques  de 
Bernard  Palissy.  Il  continue  la  réputation  de  son  père. 

M.  Jean  fabrique  de  la  faïence  décorative.  Ses  peintures,  exé- 
cutées sur  émail,  sont  recouvertes  d'une  couche  vitreuse  qui 
donne  à  ses  productions  un  brillant  très-remarquable.  On  a  cité 
ks  vases  fond  bleu  avec  rondes  d'enfants  en  camaïeu  violacé 
lAaussé  de  blanc. 

H.  Pinart  excelle  dans  la  peinture  des  faïences  exécutées  sur 
émail  cru,  art  très-difficile,  qui  conserve  aux  poteries  leur  carac- 
tère éminemment  céramique . 

M. Devers  s'est  constitué  le  continuateur  de Lucca  délia  Robbia. 

M.  Lavalle  fait  des  plats  d'une  dimension  considérable.  Plu- 
sieurs spécimens  décorés  en  bleu  prouvent  une  grande  habileté. 

M.  Laurin ,  qui  s'est  associé  dès  long  temps  aux  premières 
épreuves  de  M.  Lessore,  décore  les  faïences  à  glaçure  stannifëre. 

M.  Deck  affectionne  les  magnifiques  productions  arabes;  il  a 
(ûl  ressortir  les  avantages  que  le  style  persan  permet  d'intro- 
duire dans  les  décorations  extérieures. 
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Tel  est  l'ensemble  que  les  potiers  français  ont  en?oyé  pou 
briller  au  concours.  Ils  ont  réussi,  sans  doute;  mais  il  n'est  pai 
inutile  de  considérer  la  question  sous  une  seconde  face. 

L'habileté  des  Anglais  dans  les  arts  céranilques  leur  permettn 
sans  peine  d'amener  à  la  dernière  perfection  les  imitations  des 
modèles  qui  viennent  de  leur  être  présentés;  il  est  donc  à  craindre 
qu'ils  ne  laissent  loin  derrière  eux  leurs  maîtres,  d'aujoardlni 
Le  danger  nous  paraît  sérieux. 

La  fabrication  des  poteries,  quelles  qu'elles  soient,  comporte, 
non-seulement  l'art,  qui  est  la  pensée,  mais  la  matière  qui  deiieit 
le  corps,  la  forme  que  revêt  cette  pensée.  A  part  quelqueHW 
parmi  ceux  que  nous  venons  de  nommer,  comme  MM.  Pinart, 
Jean^  Lavalle,  qui  connaissent  parfaitement  le  métier,  qui  sont 
initiés  aux  connaissances  si  nécessaires  aux  céramistes,  il  enat 
qui  ont  trop  négligé  la  partie  pratique  de  leur  art,  celle  ft 
laquelle  et  à  cauàe  de  laquelle  leur  œuvre  durera. 

A  ceux-là,  s'ils  ne  veulent  pas  être  distancés,  nous  conseifloB 
d'emprunter  aux  Anglais  leur  grande  habileté,  leur  penévi- 
rance,  leur  intelligence  complète  de  toute  la  science  céramiqM. 

L'Angleterre  et  la  France  ne  sont  pas  seules  à  comprendre  le 
bienfait  de  l'application  des  beaux  arts  à  l'industrie.. 

La  céramique  est  en  Italie,  en  Espagne,  en  voie  de  progrèr,  m 
Italie  le  marquis  de  Ginori  poursuit  à  Doccia  près  de  Floreocek 
renaissance  d'une  industrie  nationale.  En  Espagne,  la  HaDii&&* 
ture  de  la  Cartuja  se  développe  et  prospère. 

La  Manufacture  impériale  de  Saint-Pétersbourg,  avec  des  rei- 
sources  restreintes,  a  de  beaux  spécimens  de  poterie  artistiqoii 
et  la  fabrique  de  M.  Bing  et  Gronsdahl,  en  Danemark,  eAnm 
digne  émule  de  la  Manufacture  royale  de  Copenhague. 

Les  produits  de  Vienne  et  de  Berlin  ont  une  tendance  BOt» 
velle.  Plusieurs  pièces  se  ressentent  dès  inspirations  venues  de 
Sèvres  et  témoignent  de  l'abandon  d'un  passé  trop  ancien. 

L'exposition  prochaine  ne  peut  manquer  de  mettre  en  relirfde 
nombreux  progi^s  tant  au  point  de  vue  Hie  l'art  qu'à  celui  dei 
sciences  appliquées. 


Psris.—  ImprimerM  P.-A.  BOURDIER  el  C^,  rue  Manrtiie,  i«. 


EXAMEN  COMPARATIF  DES  EXPOSITIONS 

des  différents  peuples  (scite), 
Par  m.  h.  TRKSCA. 


Danemark.  L'exposition  danoise,  qui  renferme  près  de  300  ex- 
posants, est  intéressante  surtout  en  ce  que  les  produits  de 
Plslande  et  du  Groenland  viennent  se  grouper  avec  ceux  du 
royaume  principal  et  des  duchés  plus  ou  moins  allemands  de 
Hûlstein  et  de  Sobles^ig.  A  en  juger  par  l'exposition,  Copenha- 
gue est  une  ville  très-manufacturière  :  les  plus  importantes  sont 
aisuile  Kiel  (Holstein]  et  Flensborg  (Schleswig). 

Parmi  les  produits  naturels,  quelques-uns  sont  très-remar- 
inables;  par  exemple,  les  magnifiques  cristaux  de  spath  d'Is- 
Isnde,  les  argiles  à  infusoires  du  Jutland,  la  cryolite  du  Groên- 
tnd,  qui  a  donné  lieu  dans  ce  pays  à  toute  une  industrie  spéciale, 
^particulièrement  à  la  fabrication  de  Talun,  de  l'alumine,  de 
'bydrate  de  soude  et  du  carbonate  de  soude;  les  cristaux  de  ce 
lemier  seul,  obtenus  par  la  Compagnie  minière  du  sud  du 
iroênland,  sont  de  toute  beauté. 

Les  verts  et  les  jaunes  de  chrome  de  l'usine  de  Flensborg,  et 
es  produits  extraits,  par  distillation,  des  sables  asphaltiques  de 
ieide,  présentent  le  seul  intérêt  des  produits  chimiques. 

Les  produits  agricoles  du  Danemark,  et  particulièrement  les 
jraines,  sont  très-estimés  :  aussi  l'École  royale  d'agriculture  de 
I^penhague  et  la  Société  d'agriculture  de  Kiel  ont-elles  pris  le 
5oin  de  se  faire  convenablement  représenter  :  dans  celte  dernière 
localité,  l'amidon  se  fabrique  en  grande  usine.  Les  conserves, 
principalement  celles  de  viandes  et  de  poissons,  constituent  à 
[^penhague  et  à  Flensborg  des  industries  importantes,  au  nom- 
bre desquelles  il  faut  encore  placer  celle  des  huiles  de  graines, 
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des  huiles  de  foie  de  morue  et  des  huiles  de  poisson;  letniiil 
de  la  corne  est  encore  une  des  spécialités  deTIslande;  et,panu 
les  bois  du  Groenland,  on  pourrait  citer  plusieurs  plateauide 
chêne  ayant  jusqu'à  2  mètres  de  diamètre.  Au  nombre  des  eorio- 
sités  de  cette  exposition  il  faut  nécessairement  indiquer  le  cote 
en  fleur  et  en  fruit,  venu  naturellement  à  Sainte-Croix.  Leslaioa 
d*Islande  sont  très-renommées. 

La  deuxième  section  de  la  classification  officielle  était  dues 
bien  représentée  :  peu  ou  pas  de  machines  agricoles  ou  autres; 
deux  voitures  d'une  exécution  douteuse,  quelques  modèles  de 
bateaux  et  d'instruments  de  pèche;  un  beau  portrait  photogn- 
phique  de  grandeur  naturelle,  de  Fauteur  Anderson;  un  eité- 
lent  régulateur  des  successeurs  de  Kessel,  quelques  instromenti 
de  musique,  peu  remarquables,  mais  des  instruments  trè^josle- 
ment  estimés  de  chirurgie;  assez  pour  montrer  tout  à  la  fois  ce 
qui  est  fait  et  plus  encore  ce  qui  reste  à  faire  pour  entrer  daash 
vie  industrielle  des  peuples  de  l'Occident. 

Les  arts  textiles  n'étaient  réellement  bien  représentés  que  par 
des  tissus  de  laine,  des  damassés  de  lin  et  desT  cordages;  mab 
les  fourrures  ont,  dans  ces  contrées  froides,  une  importance toBfe 
spéciale  ;  aussi  les  trouve-t-on  sous  toutes  les  formes,  en  taps 
en  vêtements  et  en  ornements  de  toutes  sortes.  Les  gants  di 
Danemark  n'ont  pas  encore  la  réputation  de  ceux  de  Soède, 
mais  ils  ne  tarderont  pas  à  s'en  rapprocher  à  tous  titres. 

Pinneberg  et  la  capitale  du  Danemark  possèdent  deux  QsiMi 
importantes,  l'une  pour  la  confection  des  ustensiles  de  ménift 
en  fer,  vernissés,  émaillés  ou  étamés,  l'autre  pour  la  potem 
d'étain.  Les  grandes  bassines  rectangulaires  émaillées,  pourré- 
crémage  d.u  lait,  de  Carlshûtte,  sont  tout  à  fait  remarquables :0 
petit  vérin  ù  vis  permet  de  leur  donner  facilement  rinclinaisoi 
convenable  à  chaque  moment  de  l'opération. 

Les  meubles  sont  en  général  peu  soignés;  mais  plusieurs  viOeSt 
Kicl  et  Altona,  en  confectionnent  de  fort  jolis  en  osier.  I^ 
albâtres  gris,  mieux  étudiés  dans  leurs  formes,  pourraient foiu^ 
nir,  dans  certaines  circonstances,  de  très-bons  effets  d'orueines' 
tation.  L'industrie  des  papiers  est  peu  avancée,  bien  qu'on ei 
fasse  de  tous  genres  :  Copenhague,  comme  d'autres  contréesi 
avait  aussi  envoyé  son  papier  de  bois. 

L'orfèvrerie,  avec  ses  oppositions  de  mat  et  de  poli,  revêtu 
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caractère  spécial  qui  ne  manque  pas  d'originalité;  la  galvano- 
plastie et  la  joaillerie  sont  en  progrès.  Mais  ce  qui,  sans  aucun 
doute,  a  été  le  plus  remarqué  dans  Texposition  danoise,  ce  sont 
les  porcelaines  :  parmi  celles  de  la  Manufacture  royale,  les  mo- 
dèles genre  étrusque,  et  parmi  celles  de  MM.  Bing  et  Grondahl, 
les  pièces  peintes  et  richement  décorées. 

A  en  juger  par  la  galerie  des  objets  d'enseignement,  le  Dane- 
mark serait  sous  ce  rapport  fort  avancé  ;  ses  cartes  et  ses  globes 
en  relief,  ses  préparations  d'histoire  naturelle,  ses  dessins  de 
végétaux,  etc.,  etc.,  sont  tous  faits  dans  un  esprit  excellent. 

Suède  et  Nohwége.  Ces  deux  contrées,  les  plus  septentrionales 
deTEurope,  sont  administrées  isolément  et  avec  des  constitu- 
UoDS  différentes,  bien  qu'elles  obéissent  au  même  souverain.  Au 
point  de  vue  industriel  nous  connaissons  surtout,  sur  le  marché 
européen,  la  Suède  par  ses  fers  de  première  qualité,  laNorwége 
par  ses  sapins;  mais  Texamen  le  plus  superficiel  des  produits 
exposés  fait  bien  voir  que  les  différences  ne  sont  pas  aussi  tran- 
chées que  ce  rapprochement  semble  l'indiquer,  et  que  les  deux 
pays  ont,  en  outre,  des  industries  qui,  pour  n'être  pas  aussi  impor- 
tantes, n'en  sont  i>as  moins  dignes  d'intérêt.  A  tous  les  points  de 
vue  la  prépondérance  appartient  à  la  Suède,  qui  ne  comptait  pas 
moins  de  500  exposants,  alors  que  le  chiffre  correspondant  pour 
la  Norwége  ne  s'élève  qu'à  422  seulement. 

Suède.  C'est  surtout  par  la  métallurgie  du  fer  et  par  les  sapins 
que  l'exposition  de  la  Suède  est  belle.  Les  miiîorair.  (h  Stora 
Blanka,  deMoss,  dePersberg,  deLângvik,  deBispberg,  de  Stripa, 
deHolm,  de  Westerjo,  deTaberg,  de  VVestana,  de  Nya  Koppar- 
berg,  de  Norberg,  de  Sorskog,  de  Skotvang,  de  Forola,  de  Win- 
dtjem,de  Skinnarang,  de  Tuna  lïastberg,  de  Nora  et  d'Asboberg, 
demandent  tous  à  être  cités  parce  qu'ils  produisent  les  meil- 
leurs fers  que  nous  connaissions  et  qui  constituent,  pour  la 
Suède,  une  incontestable  supériorité  sous  ce  rapport.  Plusieurs 
de  ces  minerais  sont  maintenant  traités  par  la  méthode  Bessemer, 
ou  par  le  procédé  Uchatius.  Nous  avons  peine  à  croire  qu'il 
convienne  de  chercher  dans  des  procédés  nouveaux,  dans  les- 
quels une  plus  grande  proportion  du  métal  paraît  être  brûlée, 
une  amélioration  dans  le  prix  de  revient,  pour  des  fers  qui  n'ont 
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pour  ainsi  dire  pas  de  pri^c.  Dans  quelques  circonstances,  les  fa- 
bricants suédois  font  des  alliages  de  nickel  et  de  fer  qui  leur 
ont  fourni,  paratt-il,  d'assez  bons  résultats.  Le  cuivre,  le  plomb, 
le  cobalt  et  le  manganèse  appartiennent  aussi  à  la  métallurgie  de 
cette  riche  contrée,  qui  exploite  encore  les  porphyres  et  les  granits 
comme  pierres  de  construction  et  d'ornementation.  La  stétiite 
est  employée  pour  le  môme  objet;  mais  on  fabrique  aussi, sTec 
cette  matière,  de  très-curieuses  marmites  servant  aux  méoies 
usages  que  nos  marmites  de  poterie  ou  de  fonte.  La  fabrication 
des  produits  chimiques  ne  se  fait  remarquer  à  rexposition  qne 
par  le  salpêtre  récolté  dans  les  fermes.  Quant  aux  produits  agri- 
coles, ils  ressemblent  beaucoup  à  ceux  du  Danemark  et  de  li 
Norvège,  et  les  échantillons  de  blé  d'automne  récoltés  à  Itter»- 
tforss  montrent  jusqu'à  quel  point  cette  plante  peut  prospérer  i 
la  latitude  de  65^. 

Les  fromages,  le  sucre,  l'amidon,  et  les  conserves  sacrées, 
forment  les  seuls  produits  alimentaires  de  la  classe  3  ;  le  tabae, 
préparé  pour  ses  différents  emplois,  joue  encore  un  rôle  im- 
portant dans  l'agriculture  suédoise.  Les  laines  sont  en  général  de 
belles  qualités,  et  voilà  déjà  que  la  soie  pénètre  dans  ce  pais 
qu'on  croirait  absolument  déshérité  de  ce  précieux  filameDt:  il 
s'est  formé  à  Stockholm  une  société  pour  l'élève  du  ver  à  soie, 
et  H.  Rossing  de  Gothenburg  est  parvenu  à  obtenir  industridl^ 
ment  de  la  soie,  non  plus  en  nourrissant  les  vers  avec  le  mûrier, 
mais  avec  la  scorzonera  humilis,  ou  hispanica. 

Tout  ce  que  l'on  peut  obtenir  et  vendre  avec  le  sapin  et  lepio 
fait  l'objet  d'une  grande  industrie  :  le  bois  de  sapin  blanc  et 
rouge,  les  pignons,  les  cordes  faites  en  sapin,  les  filaments  ob- 
tenus des  aiguilles,  la  térébenthine  et  ses  produits  accessoires, 
le  noir  de  fumée  y  figurent  chez  un  certain  nombre  d'exposasts. 
Les  moulures  et  la  menuiserie  de  sapin  de  MM.  Burk  et  Warbarg 
dénotent  une  fabrication  très-avancée.  On  fait  aussi,  avec  ce  bois 
refendu,  une  sorte  de  volige,  large  de  12  à  15  centimètres,  qniest 
employée  en  toitures,  le  plus  souvent  après  avoir  été  préparée  ï 
chaud  dans  une  dissolution  de  sulfate  de  cuivre. 

L'industrie  des  machines  est  très-perfectionnée  en  Saède. 
grâce  sans  doute  au  développement  des  procédés  métallurgiques. 
La  machine  à  vapeur  à  deux  cylindres  concentriques  de  rosio^ 
de  Bergsund  est  une  des  plus  remarquables  de  l'exposition,  et  I2 
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machine  à  fabriquer  les  clous  au  laminoir  nous  parait  nouvelle 
dans  toutes  ses  parties  :  le  fil  qui  doit  être  forgé  est  passé  à 
chaud  entre  deux  cylindres  dont  les  cannelures  en  regard  vont 
graduellement  en  augmentant  ;  le  clou  est  par  cela  même  plus 
laminé  vers  la  pointe,  le  corps  va  constamment  en  se  renforçant, 
et  lorsque  ce  corps  a  acquis  la  longueur  couTenable,  le  fil  est 
coupé,  la  tête  est  forgée  sur  place  par  une  étampe  appropriée, 
et  l'opération  recommence,  à  chaque  tour,  dans  les  mêmes  con- 
ditions. L*babîleté  que  Ton  reconnaît  dans  ces  machines  prin- 
cipales entre  aussi  pour  quelque  chose  dans  la  construction  des 
instruments  agricoles  et  la  carrosserie.  Il  en  est  de  même  de 
tous  les  emplois  du  fer  et  des  autres  métaux  usuels.  Les  feuilles 
de  tôle  qui  recouvraient  la  proue  d'un  navire  ont  été  tordues  et 
repliées  par  un  choc  des  plus  violents,  et  cependant  aucune  fis- 
sure ne  s'est  produite,  la  navigation  a  pu  être  continuée  en  sé- 
curité et  cette  preuve  parlante  de  la  qualité  du  métal  n'a  pas  cessé, 
pendant  toute  la  durée  de  l'exposition,  d'attirer  l'attention  d'une 
foule  de  visiteurs. 

Au  nombre  des  instruments  de  précision  se  trouvait  le  petit 
pyromëtre  avec  lequel  M.  le  capitaine  Bystrom  a  fait  récemment 
un  grand  nombre  de  déterminations  sur  la  température  de  fusion 
des  divers  métaux  et  de  leurs  alliages,  et  une  série  de  modèles 
pour  faire  comprendre  les  lois  des  ondulations  lumineuses. 
Plusieurs  calorifères  d'appartement  en  poterie  vernissée,  et  de 
3  mètres  environ  de  hauteur,  montrent  comment  on  sait,  dans  les 
villes,  se  mettre  à  l'abri  du  froid. 

Parmi  les  produits  fabriqués,  les  soieries  seules  sont  remar- 
quables ;  la  peausserie  est  une  des  industries  principales,  et  l'on 
peut  citer  encore  la  fabrication  des  stores,  parmi  lesquels  une 
broderie  en  laine  sur  canevas  à  jour  et  à  grandes  mailles  fait  un 
très-joli  efiet. 

On  voit  par  ces  détails  que  l'industrie  de  la  Suède  est  beau- 
coup plus  avancée  que  celle  des  pays  limitrophes  :  elle  le  doit 
surtout  à  la  supériorité  de  ses  produits  métallurgiques  et  parti- 
culièrement de  ses  fers  et  de  ses  aciers. 

Nortoége.  L'exposition  de  la  Norwége  est  beaucoup  moins 
considérable;  cependant  le  fer  et  l'acier  sont  également  de  bonne 
qualité;  la  pyrite  magnétique  y  est  abondante,  et  est  la  plupart  du 
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temps  très-riche  en  nickel;  Vexploitation  du  cuivre  donne  lien 
déjà  à  une  exploitation  fructueuse,  et  les  mines  d*argrat  de 
Kongsberg  sont  extrômement  intéressantes  :  cette  mine  est  ei- 
ploitée  par  TEtat,  et  Ton  remarque,  dans  son  exposition,  demagû-  « 
fiques  échantillons  d'argent  fibreux  et  en  larmes,  que  Ton  cher- 
cherait vainement  ailleurs. 

L'huile  de  foie  de  morue  et  les  produits  résineux  du  sapin 
forment  toute  Tindustrie  chimique  de  la  Norwége. 

Les  produits  végétaux  les  plus  remarquables  sont  ceux  de li 
culture  et  des  forêts  de  Finmarken,  à  une  latitude  de  70<*  nord; 
le  plus  abondant  est  Vorge,  qui  est  l'objet  d'une  grande  consom- 
mation ;  la  fabrication  des  ustensiles  en  bois  forme,  avec  ceik 
des  tilets  de  pêche,  les  principales  industries  domestiques. 

Les  traîneaux  sont  d'une  bonne  exécution,  et  Ton  voit  d^à, 
dans  quelques  spécimens  d'instruments  d'agriculture,  les  indices 
d'une  construction  bien  entendue. 

La  marine  et  la  guerre  sont  représentées  par  un  grand  nombre 
de  modèles;  on  remarque  surtout  une  ancre  colossale  provenant 
des  ateliers  de  la  marine  de  l'Etat,  qui  dénote  un  haut  degré 
d'avancement  dans  l'exploitation  des  procédés  métallurgiques. 

Parmi  les  instruments  de  précision,  en  petit  nombre,  on  m 
peut  citer  qu'un  beau  chronomètre. 

Les  fourrures  et  les  articles  de  sellerie  sont  les  objets  de  luxe 
de  ces  contrées  froides  ;  l'orfèvrerie  y  est  encore  à  Tétat  primtif, 
mais  la  bijouterie  de  filigrane  a  surtout  à  Bergen  une  délicatesse 
de  forme  toute  particulière. 

Comme  en  4855,  le  caractère  spécial  de  l'exposition  nonré- 
gienne  est  celui  qui  résulte  des  costumes,  des  ornements  de 
femme,  des  scènes  d'intérieur,  qui  sont  représentés  quelquefois 
jusqu'en  vraie  grandeur  par  des  modèles  disséminés  dans  toutes 
les  parties  de  l'exposition.  Si  ces  objets  n'ont  pas,  pour  l'étude,  Q& 
grand  intérêt,  ils  rompent  cependant  la  monotonie  des  produits 
plus  sérieux,  et  ils  ne  manquent  pas  de  pittoresque  :  c'est  ce  qn 
a  lieu  surtout  en  ce  qui  concerne  la  Finlande  et  la  Laponie. 

Russie.  Quoique  la  Russie  soit  plus  grande  que  l'Europe,  elle 
a  moins  de  80  millions  d'habitants  ;  ce  vaste  territoire,  qui 
occupe  une  grande  partie  de  l'Asie,  se  prolonge  en  Europe  et  eo 
Amérique,  et  possède  tous  les  climats  dont  les  plus  favorisés  pio- 
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iiiscnt,  pour  les  pays  de  rOccident,  une  importante  réserve  de 
éréales;  les  contrées  les  moins  bien  dotées  sous  ce  rapport  sont 
»  plus  riches  en  mines  de  toutes  sortes;  mais  la  population 
'est  vraiment  industrielle  que  dans  les  environs  de  Saint- Péters- 
onrg  et  de  Moscou. 

En  i  854,  déjà,  Texposition  russe  s'était  fait  remarquer  par  ses 
létaux,  par  ses  céréales,  par  ses  lins,  et  par  ses  soieries  ;  mais 
»  circonstances  politiques  au  milieu  desquelles  l'Exposition 
e  4855  s'est  faîte,  ayant  empêché  la  Russie  d'y  prendre  part,  il 
iait  très-intéressant  d'apprécier,  dans  la  nouvelle  Exposition, 
»  progrès  qu'avait  pu  faire  ce  vaste  empire,  qui  ne  s'est  fait 
^présenter  cependant  que  par  650  exposants.  Cette  proportion 
idique  que  l'industrie  n'est,  en  quelque  sorte,  que  l'exception 
ans  ces  populations  si  disséminées,  qu'elles  ne  pourront  nattre 

la  vie  industrielle  avant  de  s'être  concentrées  davantage,  et 
l'avoir  acquis  des  droits  politiques  qu'elles  n'ont  pas  encore  au- 
wird'hui. 

Les  mines  et  l'agriculture  ont  seules  une  importance  générale 
[06  l'Exposition  de  Londres  accusait  avec  une  grande  netteté. 

Parmi  les  32  exposants  de  produits  minéraux,  les  gouverne- 
ments d'Orenburg  et  de  Perm  sont  les  mieux  représentés,  c'est, 
n  effet,  sur  ces  confins  de  l'Europe  et  de  l'Asie,  que  se  trou- 
ent, dans  la  chaîne  des  monts  Ourals,  les  richesses  métallur- 
iques  les  plus  importantes;  plus  à  l'est,  la  Sibérie  a,  de  son 
Mé,  donné  lieu  à  des  découvertes  tout  à  fait  inattendues. 

Bn  Français,  M.  Alibert,  en  recherchant  des  sables  aurifères 
ntre  les  rivières  Oka  et  Irkoutsk,  aperçut  des  traces  de  graphite 
''^f  tout  à  fait  comparable,  sinon  supérieur  à  celui  de  la  célèbre 
aine  de  Borrowdal,  dans  le  Cumberland.  Il  redoubla  d'attention 
^*n8  ses  recherches,  et  finit  par  s'assurer  de  la  présence  d'une 
!»nde  quantité  de  ce  précieux  minéral  sur  le  versant  de  l'un 
le»  monts  Saïaniens.  Les  échantillons  exposés  ont  été  sciés, 
^'is  et  sculptés  sous  la  direction  de  M.  Alibert,  qui,  se  sou- 
^wit  de  son  origine,  a  donné  à  notre  Conservatoire  le 
"^îïgnifique  trophée  qu'il  en  a  fait.  Sous  ces  diverses  formes,  la 
Wireté  de  la  matière,  son  homogénéité  surtout  sont  plus  faci- 
^ent  saisissables ,  et  la  découverte  de  M.  Alibei*t,  couron- 
^^  i  l'Exposition  par  deux  récompenses,  fera  certainement 
'Poque  dans  les  annales  des  découvertes  utiles.  Les  deui  autres 
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envois  de  graphites  de  Sibérie  étaient  de  qualité  bien  iaié- 
rieure. 

La  néphrite  est  une  pierre  d'ornementation  de  grande  ^leor  et 
du  plus  bel  effet;  jusqu'à  présent  elle  n'avait  été  trouvée  (fim 
Chine;  M.  Alibert  en  a  retiré^  de  ses  mines,  un  bloc  qui  ne 
pèse  pas  moins  de  700  kilogrammes,  et  qui  figure  également  i 
l'Exposition,  ainsi  qu'un  vase  exécuté  avec  cette  riche  matièR. 
C'est  encore  la  Sibérie  qui  a  fourni  le  bloc  de  cuivre  natif  à 
pays  des  Kirghis,  du  poids  de  640  kilog.,  ainsi  que  d'aalm 
minerais  de  cuivre,  d'argent  et  de  plomb. 

Les  gouvernements  d'Orenburg  et  de  Perm  étaient  repràentâ 
surtout  par  du  fer  et  de  l'acier  très-remarquables  et  par  dei 
cuivres  provenant  de  mines  nombreuses;  le  dernier,  seolement, , 
par  des  sables  aurifères  et  de  la  poudre  d'or. 

La  houille,  peu  abondante,  se  rencontre  à  Orenburg,  àmk 
royaume  de  Pologne  et  au  Caucase,  particulièrement  à  Imeriti], 
mais  les  lignites  du  mont  Shibusdag  sont  plus  importanti 
M.  le  baron  de  Volkersam  avait  envoyé  près  de  200  spécimeasde 
l'ambre  à  insectes  de  la  mer  Baltique. 

Le  soufre,  le  sel  du  lac  Inder,  la  chaux,  le  plâtre,  et  pr^ 
tous  les  métaux  secondaires  complètent  cette  nomenclature  qii 
place  certaines  parties  de  la  Russie  au  nombre  des  contrées  la 
plus  favorisées  sous  le  rapport  métallurgique. 

Les  établissements  de  produits  chimiques'sont  plus  rapprockâ 
des  grands  centres  de  population;  ils  sont,  en  général,  peQ!^ 
marquables,  mais  il  convient  de  mentionner  dans  le  CaooK. 
la  soude  brute  d'Érivan,  les  produits  des  puits  de  napbte  à 
la  mer  Caspienne,  et  la  poudre  de  pyrèthre  du  Caucase  qai  ^ 
si  heureusement  employée  à  la  destruction  des  insectes  domes- 
tiques ;  l'importance  de  cette  poudre  insecticide  doit  élie 
comptée  au  nombre  des  faits  industriels  les  plus  intéressants. 
Les  industries  du  caoutchouc  et  de  la  gutta-percha  n'ofirentnob 
,  part  des  produits  mieux  préparés  et  plus  variées. 

Les  terres  noires  de  l'Ukraine,  par  leur  prodigieuse  fécoodiiéi 
sont  incessamment  appelées  à  combler  les  déficit  en  céréales  <k 
toutes  les  contrées  de  l'Occident.  Certains  froments  sont  les  pl>s 
beaux  de  l'Europe,  et,  par  leur  densité,  ils  viennent  en  preffliff 
rang,  après  les  blés  exceptionnels  de  l'Australie,  quipèseotS^î 
84  kilog.  l'hectolitre.  Le  lin  et  le  chanvre,  et  la  graine  de  lia  potf 
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semence  n'ont  nalle  part  une  aussi  grande  importance.  Les  vins 
et  les  tabacs  de  la  Crimée  et  de  la  Bessarabie  ont  eu  certaine 
réputation. 

La  Russie  produit  de  grandes  quantités  de  laines,  les  plus 
belles  pelleteries;  les  soies  du  Caucase,  de  la  Crimée  et  de  la 
Bessarabie  comptent  déjà  pour  un  certain  chiffre  dans  la  pro- 
duction de  ce  précieux  filament;  ces  deux  dernières  contrées 
surtout  sont  à  tous  les  points  de  vue  favorisées  par  le  sol  et  par 
le  climat. 

Malgré  toutes  ces  richesses  en  matières  premières,  les  usines 
ne  sont  pas  très-nombreuses  en  Russie  :  la  mouture  et  la  fabri* 
cation  du  sucre  sont  parmi  les  plus  importantes.  Les  lainages, 
parmi  lesquels  il  convient  de  remarquer  les  draps  consommés  en 
Chine,  et  les  tricots  en  poils  de  chèvre,  imitant  assez  bien  la  den- 
telle; les  cotonnades  dont  les  teintures  en  rouge  sont  excellentes  ; 
les  tissus  imprimés,  pour  l'Asie  centrale  et  pour  Tlnde,  qui,  mal- 
gré leur  aspect  peu  agréable,  font,  dans  ces  contrées,  une  con- 
currence sérieuse  aux  produits  anglais;  la  maroquinerie,  qui,  en 
Pologne  surtout,  a  pris  un  développement  considérable;  la  cou- 
tellerie qui  est  très-bien  représentée  à  l'Exposition  :  telles  sont 
les  industries  qui  dominent,  mais  qui  n'offrent  aucun  fait  saillant. 
L'état  de  la  fabrication  des  papiers  est  tout  à  fait  caractéris- 
tique; on  ne  fait  en  Russie  que  du  papier  de  chiffon,  et  le  surplus 
de  cette  matière  première  qui,  partout  ailleurs  manque  absolu- 
ment, est  un  objet  d'exportation  considérable  vers  toutes  les 
contrées  de  l'Europe.  C'est  là  le  côté  le  moins  brillant  d«  la  civi- 
lisation russe  :  la  population  consomme  beaucoup  de  linge,  parce 
({u'elle  est  nombreuse,  mais  elle  est  proportionnellement  peu 
lettrée  ;  elle  n'écrit  presque  pas. 

Lorsque  nous  arrivons,  dans  l'Exposition  russe,  à  considérer 
les  objets  qui  sont  plus  du  domaine  de  l'art  industriel,  nous 
sommes  frappés  de  l'étonnante  perfection  et  de  l'éclat  tout  à  fait 
extraordinaire  de  certains  objets;  nous  nous  croirions  revenus 
eu  France,  si  le  modelé  n'était  pas  un  peu  roide,  si  l'imitation 
n'était  pour  ainsi  dire  exagérée,  et  si,  d'un  autre  côté,  les  orne- 
ments religieux  n'avaient  un  caractère  de  grandeur  et  d'origina- 
Uté  artistique  que  nous  ne  saurions  rencontrer  chez  nous  au 
^ème  degré. 
I)o  tous  les  peuples  étrangers,  le  russe  est  celui  qui  se  rap- 
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proche  le  plus  des  allures  fhoiçaises;  aucun  autre  ne  parte  anssi 
bien  et  aussi  purement  notre  langue;  aucun  autre  non  plus  ne 
s* en  rapproche  davantage  par  le  goût  et  le  sentiment  du  bean. 

Pour  les  soieries,- pour  Forfévrerie,  surtout  pour  rorfévrerie 
religieuse,  pour  les  bronzes,  même,  cette  industrie  qui  n'apa  • 
créer  encore  en  Angleterre,  et  qui  n'est  un  peu  connue  qa'csi 
Prusse,  l'Exposition  de  l'empire  russe  est  extrêmement  rmao- 
quable.  Les  mosaïques  sont  aussi  belles  que  celles  de  Rome;  lo 
pierres  en  relief  sont  plus  belles  que  celles  de  Florence;  il  y  a, 
parmi  les  porcelaines,  des  pièces  décorées  qui  ne  le  cèdent,» 
mérites  de  toutes  sortes,  à  aucune  autre. 

Sans  doute  les  manufactures  impériales,  entretenues  à  graoà 
frais  par  la  munificence  du  souverain,  sans  doute  les  fortaMi 
princières  qui  encouragent  volontiers  les  arts,  ont  exerce  soroes 
qualités  indiscutables  une  très-grande  influence.  Il  faut  applaa- 
dir  à  ces  efforts,  car  si  la  Russie  veut  créer  chez  elle  une  grande 
industrie,  elle  est  trop  isolée  du  mouvement  général  de  TEurope 
pour  puiser  à  l'extérieur  d'autres  éléments  de  prospérité  que 
ceux  qui  résultent  de  l'exportation  de  ses  matières  premières;  H 
faut  que  longtemps  encore  elle  trouve  en  elle-même  toutes  sesteh 
sources,  et  ce  que  nous  venons  de  voir  à  l'Exposition  nois 
donne  une  grande  idée  de  ce  que  son  industrie  peut  devenir. 

Les  machines  seules  font  défaut  :  on  compte  à  Odessa  par  cea- 
taines  les  machines  locomobiles  et  les  machines  à  battre  qui  ; 
sont  chaque  année  expédiées  en  entrepôt  par  les  constructeors 
anglais;  les  améliorations  qu'elles  produisent  ne  sont  pas  dé^ 
sans  influence  sur  la  meilleure  utilisation  des  produits  agri- 
coles qui  n'arrivaient  aux  marchés  Jusqu'ici  que  par  des  voies  et 
à  travers  des  obstacles  presque  insurmontables  et  auxquds,  d*iB 
autre  cAté,  les  nouveaux  tracés  de  chemins  de  fer  assurent  désor- 
mais un  débouché  facile. 

Les  institutions  déjà  plus  libérales  de  l'empire  russe  aideroot 
encore  au  développement  de  ces  améliorations,  et»  sans  osl 
doute,  nous  en  reconnaîtrons  déjà  l'influence  dans  les  proehaines 
expositions  industrielles.  Là  où  la  matière  première  est  abon- 
dante et  où  le  sentiment  du  goût  est  déjà  développé,  les  lacunei 
intermédiaires  ne  peuvent  manquer  d'être  promptemait  com- 
blées. 
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Grèce.  L'exposition  de  la  Grèce  est  bien  l'image  de  ce  que  doit 
re  radmînistration  de  ce  pays.  Les  matières  minérales  et  les  pro- 
lits  agricoles  sont  mélangés  avec  les  objets  d'art;  et,  si  ce  n'est 
Hir  ces  derniers,  qui  ont  incontestablement  du  mérite ,  on 
oirait  qu'on  a  ramassé  au  hasard  ce  que  l'on  destinait  à  l'Ex- 
ttition.  Ce  n'est  pas  cependant  que  la  Grèce  soit  sans  impor- 
Bce  sous  le  rapport  du  climat  et  des  richesses  minérales  ;  mais 
B8tà  peine  si  les  moindres  notions  d'industrie  ont  commencé 
se  faire  jour  dans  ce  malheureux  pays,  dont  les  destinées  ont 
é  si  grandes  et  qui  s'annihile,  s'il  est  possible,  de  plus  en  plus, 
peine  si  les  habitants  cultivent  ce  sol  si  fertile;  ils  seraient 
ibiles  négociants  si  les  produits  leur  arrivaient  sans  qu'ils 
lisent  à  se  donner  la  moindre  peine. 

Parmi  les  produits  minéraux,  le  chromate  de  fer,  l'émeri  de 
ixos,  la  magnésite  et  les  marbres  ont  de  l'importance;  le 
arbre  blanc  de  Paros ,  le  vert  antique  du  Péloponèse  pour- 
ùent  donner  lieu  à  de  fructueuses  exploitations. 
Chaque  circonscription  ou  démos  a  envoyé  du  blé,  de  Forge, 
ti  maïs,  du  riz,  des  raisins,  des  figues,  du  tabac;  mais  tout  cela 
{'constitue  qu'une  sorte  d'étalage  de  pharmacie,  sans  ordre, 
fis  méthode,  et  surtout  sans  caractère.  Les  bois  seuls,  les  huiles 
les  soies  sont  assez  bien  classés,  surtout  les  bois  de  teinture 
A  sont  en  assez  grand  nombre  ;  la  cire  et  le  miel  apparaissent 
imtliea  de  tous  ces  produits.  Les  éponges  donnent  lieu  à  une 
icbe  abondante,  comme  sur  tout  le  littoral  de  l'Adriatique. 
U$  arts  textiles  sont  représentés  par  des  tissus  légers,  des 
Bréges,  des  costumes  nationaux,  brodés  en  or  et  en  argent  sur 
ates  les  coutures,  des  tissus  qui  se  rapprochent  de  ceux  de  la 
trquie;  mais  à  part  ce  rapprochement,  on  ne  trouve  dans  l'ex- 
«iiion  grecque  ni  l'industrie  mécanique  de  l'Occident,  ni  l'o- 
linalité  des  contrées  orientales.  Un  beau  buste  en  marbre  de 
vos  est  placé  tout  à  côté  d'un  costume  de  bayadère,  et  l'objet 
pins  remarquable  consiste  en  une  sorte  de  châsse  en  bois 
alpté  qui  représente  l'origine  du  monde,  et  qui  est  d'une  per- 
ction  toute  chinoise. 

La  Grèce^  à  en  juger  par  son  exposition,  à  tous  les  points  de 
te,  en  est  encore  à  hésiter  entre  les  diverses  civilisations  qui 
niiottrent  et  ne  sait  faire  aucun  mouvement  pour  se  rapprocher 
d  l'ane  ou  de  l'autre.  Quelque  grande  commotion  viendra-t-elle 
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la  faire  sortir  de  cette  sorte  de  torpeur  qui  n'est  nen 
qu'industrielle. 

Iles  Ioniennes.  Ces  lies  qui  semblent  faites  pour  s'annexer  ik 
Grèce  continentale,  mais  qui,  sous  le  protectorat  exclusif  de 
grande  nation  qui  les  traite  aussi  bien  que  si  elles  lui  a| 
naient  Jouissent  du  même  climat»  récoltent  les  mêmes  pi 
et  cependant  leur  exposition  n*cst  plus  celle  d'une 
inactive  et  sans  industrie.   Les  richesses  minérales  sont 
groupées,  les  produits  végétaux  sont  abondants,  les  vins  d1 
huiles  sont  bien  étiquetés,  les  broderies  d'argent  et  d'or,lesi 
tûmes  sont  frais  et  élégants;  le  coton  et  l'aloès  figurent  à  côtéi 
tissus  qu'ils  servent  à  confectionner;  un  commencement  d*; 
vite  se  révèle  sous  ces  produits  de  toutes  sortes;  avant  pea' 
phalonique,  Cérigo,  Corfou,  Ithaque,  Paros,  Santa-Haura, 
seront  des  îles  franchement  européennes,  pour  ne  pas  direi 
îles  anglaises. 

Turquie  et  Egypte.  Liées  par  leur  organisation  politique, 
deux  contrées  vivraient  pour  ainsi  dire  de  la  même  vie,  si  F 
d'elles  ne  s'était  davantage  aguerrie,  par  la  force  même  des  c 
au  contact  des  habitudes  européennes.  Chez  l'une  et  chez  Fautre 
presque  totalité  da  la  population  ne  vit  que  pour  aider,  dans 
faste  ou  dans  leurs  jouissances,  un  petit  nombre  de  sei 
opulents  et  placés  dans  des  conditions  entièrement  diffé 
L'existence  de  plusieurs  ouvriers  sera  à  peinesuffisante  pour 
cuter  un  de  ces  produits  exceptionnels,  d'une  grande  rici 
par  la  matière  qui  les  constitue,  d'une  plus  grande}  ri 
encore  par  la  somme  de  patience  que  sa  confection  aura  ex^ 
Cette  existence  large  de  quelques-uns,  alimentée  par  la 
d'une  population  nombreuse,  n'est  certainement  pas  faite 
donner  un  grand  essor  aux  pratiques  perfectionnées  d'une  ini 
trie  en  progrès.  Si  les  tissus  sont  légers  et  élégants,  si  les 
ments,  les  broderies  et  les  tapis  ont  un  cachet  particuliè 
artistique,  si  partout  la  finesse  et  la  lenteur  héréditaire  do  tit 
vail  se  traduisent  par  une  perfection  inimitable  dans  les  prodiA 
il  ne  faut  pas  croire,  pour  cela,  qu'ils  soient  bien  différeDts  detf 
qu'ils  étaient  il  y  a  un  siècle.  Une  grande  usine  fera  ploi  '^ 
progrès  en  un  jour  que  cette  ancienne  organisation  en  ceot 
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Sans  doute  on  s'arrête  avec  étonnement  devant  ces  tissus  d'or 
de  soie  ;  mais  combien  la  réflexion  modifie  cette  admiration  I 
mment  prétendre,  après  cela,  que  le  développement  de  l'in- 
tstrie  soit  une  cause  de  démoralisation? En  assignant,  à  chaque 
lividu,  un  rôle  actif  à  remplir,  ce  développement  n'est-il  pas 
contraire  un  gage  assuré  de  la  nécessité  du  travail  pour  tous, 
luelque  condition  qu'ils  appartiennent?  Et  cette  solidarité  de 
as  les  efforts  peut-elle  conduire  à  un  résultat  plus  certain  que 
contentement  de  soi-même  et  le  sentiment  de  sa  propre  di- 
ité,  pour  tous  les  travailleurs? 

Si  Ton  étudie  les  catalogues  dans  leurs  détails,  on  s'aperçoit 
m  vite  que,  dans  cette  organisation,  l'initiative  individuelle  est 
étouffée  que  les  gouverneurs  de  province  occupent  fréquem- 
snt  la  place  que  les  exposants  individuels  occupent  dans  les 
positions  des  autres  pays.  Les  collections  ne  constituent  plus 
s  lors  que  des  cabinets  de  curiosité;  il  faudrait,  pour  les  faire 
tnnalire,  examiner  les  produits  un  à  un,  et  cette  étude  n'est  plus 
s  notre  domaine. 

L'exposition  turque  se  compose  de  quelques  échantillons  de 

[néraux,  de  produits  végétaux  semblables  à  ceux  de  la  Grèce  ; 

quelques  meubles  incrustés  en  nacre  et  parfaitement  laids, 

m  petit  nombre  de  poteries  de  caractère  oriental,  d'un  très-bel 

Kortiment  de  tissus  de  coton,  de  laine  et  de  soie,  parmi  lesquels 

peut  signaler,  comme  étant  d'utilité  générale,  le  linge  de 

in  en  tissu  bouclé  de  coton  et  surtout  les  tapis  de  Smyrne, 

riches  harnais,  enfin  d'ornements  d'un  grand  prix  en  or,  en 

;ent  et  en  ambre  pâle. 

L'exposition  égyptienne]  serait  toute  semblable  si  l'on  n'y  re- 
urquait  quelques  objets  de  sparterie  d'une  bonne  exécution, 
e  très-belle  collection  d'armes  ordinaires  et  d'armes  de  luxe, 
la  bijouterie  et  de  l'orfèvrerie  d'un  beau  caractère,  et  surtout 
grand  nombre  d'objets  de  grande  valeur  et  d'un  admirable 
Lvail  provenant  des  tombeaux  de  Tancienne  Egypte. 
On  voit  déjà,  dans  ces  différences,  une  tendance  plus  marquée 
rs  les  arts  industriels;  aussi  dans  ses  fréquentes  visites  à 
exposition,  le  vice-roi  a-t-il  fait  de  nombreuses  acquisitions , 
ur  la  plupart  choisies  avec  discernement,  et  dont  l'introduc- 
m  ne  sera  pas  sans  influence  sur  les  progrès  à  venir.  L'exécu- 
m  du  canal  de  Suez  est  une  nouvelle  campagne  française  qui 
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ne  peut  manquer  de  donner  une  impulsion  plus  rapide  euomi 
cette  tendance  bien  marquée  vers  les  travaux  utiles. 

Chine  et  Japon.  On  fait ,  ce  nous  semble ,  beaucoup  lif 
d'honneur  aux  gouvernements  de  TAsie  orientale,  en  cio; 
qu'ils  aient  eu  Tintention  de  prendre  une  part  quelcooqoei 
grande  Exposition  des  produits  industriels.  Ni  la  Chinera 
Japon»  ni  le  royaume  de  Siam  ne  se  sont  préoccupés  de  F 
sition.  Quelques  amateurs  de  curiosités,  quelques  négociinli 
d'intérêt  avec  ces  peuples,  quelques  fonctionnaires  désireo 
faire  connaître  certains  produits ,  ont  seuls  fourni  les 
qui  figurent  au  Palais  de  Londres.  Ces  objets,  qui  sodI  potfi 
plupart  des  objets  d*art,  auxquels  on  a  joint  quelques 
naturels,  ne  sont  pas  davantage  l'expression  de  la  vie  ind 
de  chaque  peuple,  dont  le  nom  fait  partie  du  Catalogue,  qu 
magnifique  Exposition  d'objets  d'art  qui  a  lieu  en  ce  momatf 
musée  de  Kensington  n'est  l'expression  de  l'état  actuel  de  Ti 
industriel  en  Angleterre. 

Celui  qui  jugerait  la  Chine  par  ses  laques,  ses  porcelaiM 
ses  ivoires  sculptés,  ne  serait  pas  plus  fondé  dans  ses  appi 
tiens  que  celui  qui  ne  verrait  de  la  France  que  ses  bronxMcl 
bijouterie. 

On  a  répété  sur  tous  les  tons,  et  d'après  cette  méthode, 
nulle  contrée  du  globe  n'est  peut-être  plus  avancée  en  ind 
que  le  Céleste  Empire.  C'est  là  une  erreur  bien  grande,  el 
nous  permettra  de  nier,  de  toutes  nos  forces,  cette 
supériorité. 

La  Chine  a  des  ouvriers  habiles  à  force  de  patience,  mais 
n'a  point  d'industrie  ;  elle  s'est  fait  connaître  en  Europe  par  qui 
ques  tours  de  force  de  cette  nature,  qu'il  est  de  bon  goût  ffal* 
mirer;  mais  comment  donc  une  nation  serait-elle  véritableaflit 
industrielle,  si  elle  n'a  point  de  machines  perfectionnées,  sihi 
outils  mêmes  sont  grossiers,  si  les  instruments  d'agricaltoresorf 
presque  barbares,  si  les  canons  sont  en  bois,  si  la  masse  de  k 
population  vit  dans  l'ignorance  et  dans  le  besoin  ? 

On  estime  à  340  millions  le  nombre  des  habitants  deTempiff 
chinois;  la  moitié  de  cette  population  appartient  à  la  Cbine,!»»' 
prement  dite,  ou  empire  du  milieu,  et,  dans  cette  innoiubnUi 
multitude,  on  estime  à  SOO  mille  à  peu  près  le  nombre  des  U- 
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rés.  C'est  à  peu  prèa  un  sur  600  chez  cette  nation  qui  passerait 
M)ar  si  instruite. 

Les  petites  merveilles  les  plus  étonnantes  sont  les  iyoirea 
culptés  à  jour,  qui  sont  d'une  perfection  presque  inimitable, 
le  belles  et  grandes  porcelaines,  et  des  ornements  en  jade  d'un 
^d  effet;  les  plus  curieux  se  composent  du  sceau  de  Tempe- 
eor,  de  l'autographe  du  premier  chef  des  rebelles,  de  ses  coins, 
t  d'une  sorte  de  relique  en  or  à  laquelle  le  crâne  de  Confucius 
ert  de  prétexte. 

L'empire  chinois  est  fertile  sur  presque  toute  son  étendue, 
lais  les  produits  agricoles  sont  en  petit  nombre,  et,  sous  ce 
^)port,  l'agriculture  moins  favorisée  du  Japon  n'est  pas  mieux 
eprésentée. 

Cet  empire,  beaucoup  moins  puissant  que  l'empire  chinois 
lont  il  n'est  séparé  que  par  la  mer  du  Japon,  se  compose  de 
piatre  îles  principales  :  sa  capitale  est  Jeddo,  et  il  ne  compte 
)as  plus  de  30  millions  d'habitants. 

Bien  que  nos  observations  précédentes  soient  de  tous  points 
ipplicables  à  l'industrie  japonaise,  nous  avons  cependant  à  citer 
te  merveilleux  petits  ouvrages  en  fer,  ciselés  et  damasquinés  avec 
loe  délicatesse  extrême,  des  bronzes  dans  le  genre  grotesque, 
luiis  ayant  cependant  du  caractère,  des  imitations  d'objets  d'his- 
toire naturelle  également  en  bronze,  des  porcelaines,  et  sur* 
ont  des  émaux.  Les  meubles  en  laque  sont  d'une  fort  belle  exé- 
ution,  et  le  papier,  comme  en  Chine,  se  fabrique  en  très-grande 
[uantité  pour  tous  usages,  voire  même  pour  l'imitation  du  cuir 
t  la  décoration. 

On  pourra  juger  des  connaissances  musicales  des  Japonais 
l&r  ce  fait  :  un  violon  ayant  été  envoyé  de  France  pour  en  faire 
iquer  la  boîte,  Tinstrument  est  revenu  du  Japon  complètement 
emi  et  incrusté  ;  il  était  vraiment  magnifique,  mais  ce  n'était 
tins  un  instrument  de  musique. 

Le  Commodore  John  Ray  avait  formé  pour  l'Exposition  une 
^llection  vraiment  intéressante  des  soies  du  Japon.  Il  paraîtrait 
(ue  les  plus  beaux  produits  ne  peuvent  être  exportés,  et  que  la 
Production  totale  n'est  pas  inférieure  à  celle  de  la  France. 

Royaume  de  Siam.  Au  milieu  de  l'Indo-Chine,  limitée  à  l'ouest 
pv  la  Birmanie,  trop  voisine  de  l'Iudoustan  pour  n'être  pas  con- 
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voitée  par  les  Anglais,  à  Vouest  par  le  royaume  d*Annam,  des 
lequel  les  opérations  de  la  Cochinchine  se  poursuivent,  k 
royaume  indépendant  de  Siam  ne  compte  pas  plus  de  3  millioas 
d'habitants.  En  relation  avec  les  États  européens  à  diTersa 
époques,  les  Siamois  n'en  sont  pas  pour  cela  plus  ayancésdini 
la  pratique  industrielle.  Comme  la  Chine  et  comme  le  Japon,  ik 
se  livrent  à  la  culture  de  la  soie;  les  tissus  de  coton  à  bandes  de 
couleur,  ou  à  bandes  d'or  et  d'argent,  les  plumes  de  paon,  h 
nids  d'hirondelles,  et  quelques  produits  du  sol  constituait  k 
presque  totalité  de  l'exposition.  Comme  produits  céramiquei, 
des  éléphants  informes;  comme  outils,  de  la  coutellerie  gm* 
sière,  ne  sont  pas  faits  pour  placer  l'industrie  siamoise  à  un  ai- 
veau  bien  relevé;  cependant  des  émaux  et  des  damasquinuni; 
de  petites  dimensions  permettent  de  retrouver  encore  qudqna 
traces  d'habileté  professionnelle. 

Iles  Sandmch.  Déjà  loin  des  côtes  orientales  de  l'Asie,  bia 
loin  aussi  du  continent  américain,  à  l'est,  se  trouve  l'archipd 
Hawaïen,  qui,  du  milieu  du  grand  Océan,  et  tout  à  (aitih 
limite  sud  de  la  Polynésie,  vient  faire  constater  à  Londres^ 
indépendance.  Situé  sous  le  tropique,  l'archipel  Hawaïen  jod 
d'un  climat  comparable  à  celui  des  Antilles,  et  perdu  au  mOia 
de  l'Océan,  il  se  suiBt  pour  ainsi  dire  à  lui-même. 

Les  beaux-arts  sont  représentés  par  le  portrait  en  costane 
européen  du  roi  Kamcharmeha  lY,  qui  nous  était  jusqu'alors pei 
connu  ;  les  lettres,  par  une  traduction  de  la  Bible,  en  laogne  ha- 
waïenne, imprimée  à  Honolulu;  par  des  livres  et  des  journaux, it 
même  une  carte  du  pays  de  même  origine;  l'agriculture,  park 
racine  à  l'aide  de  laquelle  on  prépare  la  liqueur  si  vénéness^ 
que  l'on  connaît  sous  le  nom  d'awa;  par  la  fibre  de  Palui  o^ 
velle  matière  textile  qui  donne  lieu  déjà  à  un  commerce  consi- 
dcrable;  l'industrie,  enfin,  par  des  tissus  offerts  par  leroiàbdf 
Franklin,  et  par  la  série  des  instruments  qui  servent  à  leur  fabri- 
cation. 

C'est  dans  cette  même  vitrine  que  se  trouve  un  fragment* 
pierre  qui  a  été  pris  à  la  place  même  où  le  capitaine,  Gook  a  ai 
frappé  à  mort. 

AMÉRIQUE  SEPTENTRIONALE.  De  l'Asic  à  l'Amériquc  septcnlrio- 
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ude  la  transformation  est  complète  au  point  de  vue  qui  nous 
)ccupe.  Les  curiosités  disparaissent,  et  les  machines  interviens 
lent  dans  la  plupart  des  fabrications.  Par  un  excès  également 
«grettable,  la  forme  n*a  plus  aucun  prix;  on  ne  comprend  plus 
|ue  ce  qui  est  matériellement  utile,  que  ce  qui  est  consommé  en. 
[randes  masses,  que  ce  qui  est  produit  avec  rapidité. 

Etats-Unis.  Il  eût  été  vraiment  instructif  de  pouvoir  apprécier 
es  résultats  de  ce  positivisme  absolu,  si  les  États-Unis,  qui  le 
vofessent,  avaient  exposé  d'une  façon  plus  complète.  Engagés 
laDs  une  guerre  inutile  et  terrible,  les  Américains  du  Nord  et  du 
iod,  les  unionistes  et  les  sécessionnistes  se  sont  également 
bstenus;  et,  parmi  les  443  exposants  qui  figurent  seuls  au  Cata- 
9gue,  plus  de  moitié  appartiennent  à  FÉtat  de  New-York;  plu- 
ieurs  autres  ne  sont  que  des  négociants  anglais  s' abritant  pour 
a  circonstance  sous  le  pavillon  américain.  On  ne  peut  donc  pas 
îonsidérer  l'exposition  actuelle,  à  l'égal  de  celle  de  \  854 ,  comme 
représentant,  avec  quelque  exactitude,  le  mouvement  si  rapide 
{ui  place  certaines  villes  du  continent  américain  au  nombre  des 
;ités  les  plus  industrielles.  Parmi  les  443  exposants  inscrits  au 
Catalogue,  49  seulement  appartiennent  aux  quatre  premières 
lasses,  â7  seulement  aux  20  dernières,  en  telle  sorte  que  les  pro- 
loits  de  la  deuxième  section  forment  plus  que  la  moitié  de  l'en- 
emble  ;  peu  de  matières  premières,  peu  de  produits  fabriqués, 
t beaucoup  de  machines  ou  instruments  de  travail,  voilà  préci- 
ément  l'inverse  de  ce  que  nous  avons  rencontré  chez  tous  les 
■euples  les  moins  avancés  dans  la  pratique  industrielle,  et  cette 
prépondérance  est  plus  marquée  qu'en  Angleterre  même,  où  les 
•roduits  fabriqués  occupent  une  place  proportionnellement  plus 
[rande. 

Parmi  les  produits  naturels,  les  minéraux  seuls  sont  intéres- 
ants,  et  parmi  eux  les  minerais  d'or  de  la  Californie,  et  quelques 
ûinerais  d'argent  et  de  mercure. 

Comme  produits  fabriqués,  c'est  à  peine  si  l'on  peut  citer  autre 
ihose  quequelques  tissus  de  coton,  les  imitations  de  cuirs,  con- 
mes  sous  le  nom  de  cuirs  américains,  et  un  grand  portefeuille, 
nonté  sur  roues,  pour  le  service  des  bibliothèques. 

Les  machines,  au  contraire,  ont  toutes  un  caractère  original, 
îl  sous  une  forme  toute  différente  de  celle  que  nous  leur  (Oime- 
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rions,  eu  égard  à  leurs  destinations,  elles  sont,  pourlaplaptii 
remarquables  par  quelque  c6té;  cette  originalité  nous  engage  i 
donner  la  liste  des  plus  intéressantes  : 

Classe  5.  Modèle  d'un  système  pneumatique  pour  la  iransmittion  des  dépkkL 

—  Photographies  de  locomotives  à  grande  Titesse,  d'une  contracta 

générale  peu  robuste. 

—  Modèle  de  locomotives  pour  routes  ordinaires. 

Classe  6.  Voitures  légères  avec  roues  plus  légères  encore  ;  les  rais,  eomtniilia 
bois  d'Hickori,  ont  une  section  qui  ne  dépasse  pas  le  qaarièi 
pièces  analogues  dans  la  construction  européenne.  Ce  bdsd'BIM 
qui  se  rencontre  en  grandes  quanUtés  au  Canada,  est  appdé  ijiiVi 
avant  peu,  un  rôle  important  dans  notre  carroiserie  de  Ime. 
Classe  7 .  Machines  à  coudre  parmi  lesquelles  la  machine  originale  da  pcntf 
inventeur,  M.  Howe,  qui  se  ftdt  aujourd'hui,  par  les  droiu  k 
licence  qui  continuent  à  lui  ôtre  payés,  par  suite  de  hi  protoofifiB 
de  sa  patente,  un  revenu  de  près  de  un  million  par  an. 

La  législature  américaine,  en  accordant  cette  faveur  à  l'uKèi 
inventions  les  plus  importantes  de  notre  époque,  a  donné  m  pai 
exemple  aux  pays  qui  se  prétendent  les  meilleurs  Juges  da  Mr 
qu'il  convient  de  conférer  aux  inventeurs. 
^^        Une  grande  machine  à  tisser  les  tapis^  avec  trames  disposées  mt  m* 
leaux  mobiles,  venant  se  placer  automatiquement  en  prise  ine  ta 
organes  du  tissage.  La  même  idée  avait  été  résolue  en  Fraott,  ai 
le  déplacement  des  rouleaux  qui  s'opérait  à  la  main. 
->»         Machines  h  gaufrer  les  tissus  fonctionnant  avee  une  grande  perMi^t 
»         Collection  très-remarquable  d'une  série  de  machines  noavcHeipMvh 
reliure. 
Concasseur  de  pierres  pour  la  préparation  du  macadam,  trèi-rufliqiH 

et  d'une  grande  efilcacité. 
*-         Une  machine  à  couper  les  bouchons,  d'une  construction  toat  i  tt 
nouvelle,  prenant  elle-même  le  fragment  do  liégeetlefounot^ 
l'aide  d'une  grande  lame  circulaire  très-bien  disposée. 

—  Une  série  de  machines  à  commettre  les  cordages,  plus  simples  et  niesi 

groupées  dans  ses  organes  que  nos  machines  analogues. 
Classe  8.  Machines  à  air  chaud  d'Ericcson  et  de  Wilson,  qui  sont  Goçkji»^ 
grand  nombre  comme  moteurs  dans  les  petites  industries. 
Dynamomètre  enregistreur  de  Neam ,  peu  8eoiil)le,  mais  d'uns  (KtÊb» 
Uon  très4imple  et  trèe^ramasséo. 

—  Modérateurs  h  boules  do  Porter,  adoptés  d'une  manière  générsis  po* 

remplacer  le  modérateur  de  Walt. 
-^        Machines  à  vapeur,  système  Corliss,  pour  le  moins  aussi  perfîeclîoBS^ 
que  les  meilleurs  systèmes  de  nos  constructeurs  ft*ançais. 
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—  Madiines  à  vapeur  de  Alleiv,  h  détente  variable  dans  dee  HmUe«  lrè«- 

ëtenduM. 

—  Pompe  h  incpndio  h  vapeur  de  Lee  et  Lamed,  la  première  des  machi- 

nes de  ce  genre  qui  ait  fonctionné  en  Franco  et  en  Angleterre. 

—  Pompe  à  vapeur  sans  volant,  fonctionnant  avec  distribution  particu- 

lière, à  une  vitesse  assez  grande. 

—  Machine  h  imprimer,  avec  tablier  a  bascule  et  d'une  construction  culiù- 

rcment  nouvelle. 
Cussi  9.  Plusieurs  machines  à  moUsonncr^  parmi  lesquelles  il  faut  remantucr  celle 
de  Mac  Cormick,  récemment  munie  d'un  râteau  mécanique  pour  faire 
la  Javelle. 

—  Instruments  à  main,  tels  que  herses,  pelles  et  fourches  en  bois  de 

Hickeri*. 

—  Charrues  en  acier. 

—  Pompe  pour  traire  les  vaches  plus  rapidement  qu'à  la  main. 
~        Eicavateur  très^pratique  pour  les  travaux  de  terrassement. 

A  la  seule  lecture  de  cette  énumération  fort  iDComplëte,  ûu  se 
Iroaye  surpris  de  la  puissance  d'inventiou  qui  plane  sur  les  arts 
mécaniques  dans  les  États  de  rAinérique  du  Nord.  Plus  exclu- 
sivement voués  à laproduction  des  matières  premières,  ceux  des 
provinces  du  Sud  sont  bien  loin  d'avoir  suivi  ce  mouvement.  Ils 
occupent,  par  rapport  à  TÉtat  de  New-York,  malgré  la  différence 
des  institutions  politiques,  la  même  position  que  les  colonies  an- 
glaises, par  rapport  au  gouvernement  central  de  TÂngleterre.  De 
là  peut  être  la  lutte  impitoyable  dont  nous  sommes  les  témoins, 
et  qui  a  tout  autant  de  raison  d*étre  dans  Fétat  des  industries 
qae  dans  la  diversité  des  conditions  sociales. 

11  s'est  fait,  dans  ces  dernières  années,  en  Amérique,  de  plus 
grands  efforts  pour  remplacer  les  bras  par  les  machines  que  dans 
tout  le  reste  du  globe. 

Costa  Rica,  Les  autres  États  ne  se  sont  montrés  à  TExposilion 
qu'avec  les  produits  de  leur  sol,  et  nous  verrons  se  reproduire, 
chez  la  plupart  d'entre  eux,  cette  recherche  des  objets  de  luxe, 
qui  est  le  caractère  distinctif  des  peuples  de  l'Orient.  Elle  est 
moins  marquée  en  Amérique,  mais  Tindustrie  n'y  est  pas  pour 
cela  plus  avancée. 

La  république  de  Costa  Rica,  quoique  appartenant  à  l'Amé- 
rique du  Nord,  est  dans  ce  cas  :  l'or,  l'argent,  le  cuivre,  les 
gommes,  les  fruits  oléagineux,  récaille,  la  nacre,  les  peaux  de 
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tapir,  de  loutre,  de  jaguar  forment  la  presque  totalité  de  sob 
exposition.  On  y  remarque  cependant  quelques  tissus  faits  a?ee 
des  âls  anglais,  et  quelques  ouvrages  d'or  et  d'argent  quitémd- 
gnent  d'une  certaine  habileté. 

Haïti.  Ce  petit  royaume  qui  fait  partie  des  Antilles  n'eipose 
que  quelques  produits  naturels,  particulièrement  du  coton  et  (k 
magnifiques  acajous,  du  sucre  et  quelques  meubles.  Des  bou- 
teilles et  des  verres  en  bois  de  gaïac  ne  témoignent  pas  d'me 
grande  perfection  dans  les  arts  industriels. 

AMÉRIQUE  MÉRIDIONALE.  Quclques-uns  des  États  de  TAmé- 
rique  méridionale  figuraient  officiellement  à  rExposition,  etie 
soin  qu'ils  ont  pris  pour  ne  pas  rester  absolument  en  dehors  de 
ce  grand  concours  est  déjà  par  lui-même  le  symptôme  de  quelques 
tendances  industrielles.  Â  mesure  que  l'on  s* éloigne  vers  le  Soi 
les  populations  vivent  plus  isolées,  et  restent  pour  la  plupart  i 
rétat  sauvage. 

L'absence  de  toute  industrie  mécanique  est  absolue,  et  doos 
n'aurons  plus  à  indiquer  que  les  produits  naturels  principaQi, 
ou  ceux  des  industries  primitives. 

• 

Venezuela.  Minéraux  en  très-petit  nombre  :  café,  cacao,  tabac, 
cire  végétale,  coton  sauvage  et  laine,  feuilles  de  plantain  i  pa- 
pier; comme  produits  industriels,  c'est  à  peine  si  l'on  peut  citer 
quelques  boîtes  de  bois  de  palmier,  et  des  cordes  faites  avec  les 
fibres  récoltées  à  Rio-Negro  et  à  Maracaïbo.  La  république  de 
Venezuela  produit  des  bois  d'ébénisterie  qui  pourraient  être 
importés  en  Europe  avec  certitude  de  succès. 

Equateur.  Rien  n'est  plus  singulier  que  la  salle  dans  laquelle 
on  a  réuni  tous  les  produits  de  la  république  de  l'Equateur.  Les 
murs  sont  tapissés  avec  des  peintures  indigènes  proTenaot 
des  églises  de  Quito,  et  qui  semblent  faites  par  quelque  bar- 
bouilleur d'enseigne  échappé  d'Europe. 

Les  chapeaux  de  Panama,  l'or  des  mines  de  Cachebi,  et  la 
joaillerie  d'émeraude  forment,  avec  la  collection  des  bois,  lesseuk 
produits  intéressants.  Nous  ne  comptons  pas  les  poteries  anli- 
ques  trouvées  à  Pailon,  à  six  pieds  au-dessous  de  la  mer,  ni  uoe 
tête  d'Inca,  portant  encore  toute  sa  chevelure,  mais  réduite, 
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même  dans  sa  partie  osseuse,  au  dixième  de  ses  dimensions  pri- 
mitiyes.  lia  été  question  de  ce  mode  de  préparation  dans  une 
séance  encore  récente  de  notre  Académie  des  sciences. 

Brésil.  L'exposition  du  Brésil  se  distingue  des  précédentes  par 
son  importance  ;  elle  ne  compte  pas  moins  de  230  exposants^ 
et  l'un  d'eux,  M.  le  baron  de  la  Cruz,  figure  à  lui  seul  dans  ce 
nombre  pour  410  variétés  de  bois. 

Le  café,  le  sucre,  les  vins  d'orange,  le  tabac,  l'indigo,  le  suif, 
la  cire,  la  vanille,  les  bois  de  teinture  et  leurs  extraits,  le  coton, 
les  tissus  qui  en  sont  formés,  ceux  d'aloës,  de  soie  et  de  laine 
attestent  déjà  que  les  Brésiliens  ne  sont  pas  seulement  des  culti- 
vatears.  Ils  possèdent  en  grand  nombre  des  mines  précieuses; 
findustrie  mécanique  commence  à  se  développer  parmi  eux: 
leurs  armes,  leurs  modèles  de  vaisseaux,  leur  horlogerie  encore 
onpeurudimentaire,  leur  fonte,  leur  bijouterie,  et  surtout  leurs 
fivres  et  leurs  meubles,  les  placent  au  premier  rang  parmi  les 
peuples  de  l'Amérique  du  Sud  qui  ont  pris  part  à  l'Exposition. 
Encore  quelques  progrès,  et  la  prépondérance  du  Brésil  sera 
assurée  au  Midi  comme  celle  des  États  de  New -York  dans 
le  Nord. 

Pérou.  Cette  grande  contrée  de  TAraérique  du  Sud  nous 
ramène  encore  davantage  vers  les  industries  primitives. 

L'argent  et  le  mercure  figurent  parmi  les  principales  richesses 
minérales;  le  maïs  de  Guzco,  d'un  grain  plus  gros  qu'aucun 
luire,  et  la  feuille  de  coca  sont  particulièrement  intéressants  ; 
^oici  la  traduction  textuelle  de  la  notice  qui  accompagne  l'é- 
'hantillon  :  Feuilles  de  coca  [Erythroxilum  peruvianum),  arbris- 
^u  originaire  du  Pérou.  «  Ces  feuilles  sont  l'objet  d'un  com- 
merce considérable  ;  mâchées  à  la  dose  d'un  drachme  à  peu  près, 
ioutes  les  trois  heures,  par  les  ouvriers  mineurs,  les  voya- 
geurs^ etc.,  etc.,  elles  permettent  de  rester  un  ou  deux  jours  sans 
prendre  aucun  aliment  solide  ni  liquide;  elles  calment  la  faim, 
lascif,  le  sommeil,  et  soutiennent  les  forces;  la  feuille  du  coca 
ist  un  stimulant  du  svstème  nerveux.  » 

On  voit  par  cette  indication,  puisée  à  la  source  même,  que  l'on 
uvait  beaucoup  exagéré  les  propriétés  de  cette  plante  merveil- 
leuse: elle  n'est  efficace  qu'entre  certaines  limites,  et  elle  n'agit 
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temporairement  qu*en  surexcitant  l'organisme.  Le  Pérooi  déji 
si  vanté  dans  nos  dictons  populaires^  se  trouve  jusqu'ici  seul  en 
possession  de  cette  substance  extraordinaire. 

L'exposition  péruvienne  se  fait  en  outre  remarquer  par  ses 
tissus  de  laines,  par  ceux  de  la  laine  de  vigogne,  par  des  brode- 
ries d*un  goût  européen,  par  ses  chapeaux  de  Mojabambt,  qû 
font  chez  nous  concurrence  aux  panamas  plus  véritables,  paru 
bijouterie;  certains  objets  retrouvés  dans  plusieurs  villes enfMBi 
nous  font  connaître  quelques  particularités  de  la  civilisation  da 
Pérou^  avant  la  conquête. 

Uruguay.  Laines;  peaux ^  blés;  viandes  conservées;  tous  pro- 
duits d'industries  primitives. 

Afrique  et  Madagascar.  De  toutes  les  parties  du  monda 
l'Afrique  est  maintenant  celle  qui  est  le  moins  civilisée.  lift 
établissements  qui  s'y  sont  formés  sont  limités  au  littoral;  et 
l'Algérie  au  nord,  au  sud,  la  colonie  du  Cap,  sont  les  plus  im- 
portantes; les  produits  de  ces  colonies  étant  exposés  avec  ceai 
de  la  France  et  de  l'Angleterre,  on  doit  s'attendre  à  ne  trouvtf 
ailleurs  que  bien  pou  d'intérêt;  le  nombre  des  exposants  est 
d'ailleurs  très-restreint. 

Libéria.  Les  États-Unis  ont  formé  à  l'ouest  de  la  côte  de  Gui- 
née une  colonie  pour  les  esclaves  affranchis;  de  là  le  nom  de 
République  de  Libéria.  Ses  produits  à  l'Exposition  consistaient 
en  café,  cacao,  sucre,  épices,  et  matières  textiles;  sa  température 
élevée  convient  parfaitement  à  la  culture  des  denrées  colonialos 

Afrique  occidentale.  La  société  commerciale  d'Obeo-Knta  i 
réuni  en  assez  grand  nombre  les  produits  de  l'Afrique  oceidei- 
tale;  quelques  exposants  se  sont  joints  à  elle,  mais  ce  sont  là  d« 
efforts  isolés  qui  ressemblent  beaucoup  à  ceux  que  nous  afotf 
indiqués  en  parlant  de  la  Chine  et  du  Japon;  la  seule  différence 
consiste  en  ce  que  l'absence  absolue  de  toute  industrie  est  nette" 
ment  accusée  dans  cette  collection  de  produits  naturels. 

Elle  est  cependant  intéressante  par  la  variété  de  ses  huilesel 
de  ses  fibres  de  différentes  sortes.  Les  huiles  de  béni,  depaline> 
et  (le  melon  sauvage  pourraient  donner  lieu  à  un  commerce  la- 
portant.  Les  filaments  du  palmier,  du  jute,  du  sapin,  h^ 
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Tune  chenille  particulière  à  la  localité,  attendent  des  débouchés, 
nais  il  n'en  eat  pas  de  même  du  coton,  qui  croit  aussi  en  abon- 
ince;  on  en  jugera  par  la  note  suivante  que  nous  nous  bornons 

traduire  : 

<  Le  coton  peut  se  récolter  en  très-grande  quantité,  et  il 
ouvre  une  étendue  considérable  dans  toute  la  contrée  Joruba, 
articulièrement  à  Test  et  au  nord.  On  fait  déjà  une  grande 
oantité  de  tissus  de  coton,  très^forts,  qui  se  vendent  au  Brésil, 
tau  loin,  dans  Tintérieur  de  l'Afrique.  Pour  tirer  de  ces  contrées 
16  grands  approvisionnements,  il  suffit  de  créer  des  routes  et 
l'y  porter  de  Targent.  Plus  de  âOOO  balles  ont  été  exportées 
ette  année,  et  si  les  habitants  n'avaient  pas  été  en  guerre  entre 
ox,  on  aurait  pu  compter  sur  le  double  ou  même  le  triple  de 
ette  quantité;  le  prix  est  de  0.50  par  kilogr.  Les  autres  fila- 
aents  ne  sont  encore  l'objet  d'aucun  commerce,  quoique,  sans 
iQcun  doute,  quelques-uns  d'entre  eux,  le  jute,  par  exemple , 
i>uissent  être  exportés,  s'il  se  présentait  des  demandes.  Quant 
tux  produits  fabriqués,  les  tissus  de  palme  et  de  coton  sont  les 
>los  importants;  les  objets  en  cuir  sont  très-élégants,  l'art  de 
oindre  le  maroquin  en  différentes  couleurs  ayant  été  introduit 
le  l'intérieur  des  terres;  l'indigo  est  aussi  une  des  matières  que 
'on  pourrait  obtenir  en  quantités  considérables  ;  les  naturels  fa- 
>riquent  eux-mêmes  leur  fer,  et  la  qualité  du  métal  est  regardée 
»mme  bonne.  » 

Ce  simple  exposé  indique  bien  l'état  d'infériorité  industrielle 
ians  lequel  resteront  encore  les  peuplades  de  l'Afrique,  aussi 
ongtemps  qu'elles  continueront  à  être  livrées  à  elles-mêmes. 

Afrique  centrale.  Cette  exposition  se  compose  encore  d'une 
collection  de  produits  et  d'objets  de  curiosités  ;,  ils  ont  été  re- 
meillis  par  M.  le  docteur  W.  Balfour  Baikie,  et  les  habits  fabri- 
piés  par  les  indigènes  y  sont  en  plus  grand  nombre  que  les  pro- 
Ittits  utilisables  dans  notre  industrie.  Quelques-uns  seulement 
^ont  dignes  d'intérêt,  par  exemple,  les  fibres  du  palmier  à  vin, 
^e  la  rivière  de  Kwarra;  la  soie  rouge,  ou  al  hurini,  deHansa; 
^  cordes  en  cette  soie  rouge  de  Kano,  et  des  côtes  du  pal- 
ïï^ier,  employées,  comme  en  Algérie,  pour  les  toitures,  enfin  des 
nattes  et  des  chapeaux  fabriqués  avec  les  feuilles  du  phœnix 
spinosa. 
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Madagascar.  L'industrie  de  cette  lie,  voisine  de  rAfriqae,  n'est 
pas  moins  primitive,  à  en  juger  par  son  exposition  :  du  fer,(lfi 
bois,  des  gommes  et  quelques  tissus  de  coton  démontrent  soi- 
samment  que  ce  royaume  est  encore  à  Tétat  sauvage.  Cependal 
on  y  trouve  déjà  de  la  monnaie  et  des  armes  en  métal,  au  miliei 
de  quelques  ornements  d*or  et  d'argent. 

£n  résumé,  l'Afrique  est  bien  loin  en  arrière  de  T Amérique,  et 
doit  être  placée,  au  point  de  vue  industriel,  à  une  grande &- 
tance  de  l'Asie,  à  laquelle  nous  voudrions  assigner  un  rangbia 
inférieur  à  celui  que  les  voyageurs  lui  ont  prêté.  En  consacrsl 
un  dernier  article  à  l'industrie  française,  nous  reviendrons, à 
détail,  sur  les  raisons  de  nos  préférences  en  faveur  de  ractîTité 
américaine. 

H.  Trksca. 


CLASSE  L 

LAMINAGE  ET  FORGEAGE  DES  BCÊTAUX, 

PAR  M.  A.  TYLOR, 
De  la  maison  F.  Tylor  et  ttls  de  Londres  K 


POUTRES   EN   FER   FORQÉ. 

Pendant  la  guerre  de  Crimée,  de  longues  poutres  en  fer  furent 
produites  au  laminoir  pour  la  construction  des  canonnières.  De 
semblables  pièces  avaient  déjà  été  produites  à  Taide  du  système 
patenté  de  Yernon,  à  Liverpool.  Ces  navires,  bien  que  d'un 
)etit  tonnage,  exigeaient  cependant  des  poutres  de  fer  de  4  0  ou 
IS  pouces  de  hauteur,  qui  coûtaient  environ  45  livres  sterling 
a  tonne.  La  dépense  à  laquelle  entraîne  Fexécution  de  cylin- 
Ires  de  laminoirs  spéciaux  pour  chaque  section  différente  ré- 
ilamée  par  les  architectes  et  les  constructeurs  de  navires,  a 
«tardé  l'introduction  des  poutres  de  fer  laminé  ;  aussi  doit^on 
eniarquer  les  travaux  de  la  compagnie  de  Butterley  qui  a  per- 
èctionné  le  système  de  fabrication,  à  Taide  d'un  seul  outil,  des 

r.  I/Eiposition  de  Londres  a  fait  naître  en  Angleterre  plusieurs  bonnes  publi- 
liions,  a  été  analysée  dans  plusieurs  compte  rendus  que  nous  mettrons  à  contri- 
ution  pour  compléter  nos  études.  Nous  devons  surtout  citer  le  Compte  rendu  des 
très  anglais  et  celui  publié  par  une  réunion  d'ingénieurs  et  de  fabricants  dans  le 
*ractical  Mecfiamc*s  Magazine,  C'est  à  cette  dernière  et  importante  publication,  dont 
»  auteurs  se  placent  à  un  point  de  vue  semblable  à  celui  auquel  nous  nous 
laçons  nous-mômes,  que  nous  faisons  un  premier  emprunt  aujourd'hui,  qui  mét- 
ra nos  lecteurs  au  courant  des  idées  des  ingénieurs  anglais  au  sujet  d'une  impor- 
inte  fabrication,  dont  plusieurs  détails  sont  tenus  secrets  en  France,  tandis  qu'ils 
III t  discutés  piibl'qupment  en  Angleterre,  et  vont  s'améUorant  chaque  jour  par 
L  ri'uiiion  des  efforts  de  tous  les  bons  esprits. 
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poutres  laminées,  qui  a  eu  produire  simplement  deatol. 
double  T  de  toutes  dimensions,  et  à  des  prix  Tariaotde  liL 
35  livres  par  tonne.  Elle  emploie  une  modification  du  syitai 
imaginé  par  le  directeur  des  forges  de  l'arsenal  de  Woiirà^ 
M.  Bartram.  Ces  poutres  sont  obtenues  à  l'aide  d'une  barre  plito 
qui  peut  toujours  être  fabriquée  eu  écartant  luffitammod  1* 
c;vlindres  du  laminoir.  Puis  il  n'est  pas  difficile  déformer  lesde» 
cAtés  de  la  poutre  en  forgeant  la  barre  au  blauc  soudant,  «M 
deux  marteaux  montés  sur  un  même  bâti.  Les  marteaus  fhp« 
latéralement  sur  les  deux  parties  |à  façonner,  et  de  la  sorlcM 
poutres  de  différentes  saillies  sont  produites  à  l'aide  d'une  seJj 
série  de  cylindres.  j 

Pourobtenir  la  poutre  de  section  A  destinée  au  pont  del'^tUlJ 
deux  barres  ordinaires  de  fer  à  un  seul  T  ont  été  soudées  i  ■■ 
barre  plate,  jusqu'au  partie  courbe,  celle  où  la  poutre  appn» 
du  cAté  du  vaisseau,  et  y  est  attachée  ;  dans  cette  partie  ^ 
soude  une  pièce  triangulaire.  La  comparaison  de  l'appinaa 
extérieure  de  ces  poutres  soudées  et  de  celles  obtenues  pir  ■ 
moyen  de  rivets  est  tout  à  fait  favorable  aux  procédés  de  li  coi- 
pagnie  de  Butterley.  La  gravure  représente  rarrangemeat  <Ih 
parties  prêtes  pour  la  soudure  (section  A),  et  la  pièce  aprish 
soudure. 


I 


La  construction  des  chaudières  de  Comouailles  qui  repoiai 
Kurdes  colonnes  en  fonte  et  qui  sont  posées  horizon  [alem^' 
une  grande  hauteur,  directement  au-dessus  des  fourseani  t 


LAMÏNAGE  ET  FORGEAGE  DES  MÉTAUX.  547 

échauffer  et  à  pudler  à  Codnor  Park  (aux  usines  de  la  Compa- 
lie  de  Butterley),  est  admirable.  Il  y  a  une  lame  d'eau  autour 
D  conduit  en  fer  qui  reçoit  la  fumée,  qui  est  haut  de  30  pieds, 
ehaque  chaudière  est  en  communication  avec  Teau  qui  entoure 
is conduits  de  fumée.  L'économie  de  chauffage  est  obtenue  très- 
Bdplement  sans  gêner  le  travail  des  fours  à  pudler,  qui  sont  à 
nrerbëre,  avec  une  sole  de  fonte  garnie  de  battitures  et  de  mine- 
I  d'hématite.  L'air  y  est  admis  entre  les  barreaux  comme  dans 
I  fourneaux  Gallois.  Environ  4  quintaux  et  demi  de  fer  raffiné 
ostiluent  une  charge,  et  forment  2,  4  ou  5  loupes,  selon  le  but 
l'on  se  propose.  Pour  former  les  paquets,  les  fers  à  riblons  sont 
acés  à  l'extérieur,  parce  que  le  fer  en  ayant  été  plus  travaillé 
le  celui  qui  vient  d'être  obtenu  par  le  puddlage,  la  surface  est 
tes  unie. 

Le  minerai  trouvé  dans  les  cavités  de  Limestone  du  Derby-* 
lire  a  été  essayé  par  cette  compagnie  ;  la  qualité  était  bonne, 
uiift  il  était  si  impur  qu'on  n'a  pu  s'en  servir, 
to  spécimens  envoyés  par  la  Compagnie  de  Butterley  sont  les 
liyants  : 

P  Pontre  laminée  et  soudée,  saillies  de  6  pouces  1/4;  hauteur,  16  poueei  ; 
Kiiieur  1/2  pouce;  destinée  au  navire  V Achille, 

2*  Chevrons  à  4  saillies  comme  les  a  fournis  la  Compagnie  pour  la  serre  tem- 
réede  Kiew. 

t^  Plaque  laminée,  longueur  31  pieds   6  pouces,  largeur  6  pieds,  épaisseur 
p.  3/8,  d'une  surface  totale  de  1G3  pieds  carrés,  pesant  finie  7  tonnes. 
4^,  h**  Plaques  de  blindage  de  M  pieds  de  long,  5  pieds  de  large,  4  pouces  1/2 
^iueur,  poids  de  chaque  (finies),  G  tonnes. 

6*  Tôles  laminées  pour  chaudières,  12  pieds  9  pouces  de  long,  7  pieds  6  pouces 
Isrge,  1  pouce  1/4  d'épaisseur. 

1*  Maîtresse  solive  laminée  et  soudée,  tète  de  12  pouces  de  large,  hauteur  de 
Bolive  3  pieds.  Peut  être  produite  sur  toute  longueur  voulue. 
S*  Solive  laminée,  tète  de  1 2  pouces,  hauteur  2  pieds  C  pouces. 
9*  Solive  laminée  et  soudée,  tête  de  6  pouces  1/2,  hauteur  1  pied  0  pouces, 
«laseur  1/2  pouce. 

10«et  11»  Solive  patentée  laminée,  tÊte  G  pouces  1/2,  hauteur  9  pouces,  épais- 
w  1/2  pouce. 

12«  et  13»  Solive  laminée,  tôte  4  pouces  1/2,  hauteur  10  pieds,  longueur  14 
eds  et  au-dessus. 

H'*  et  I5«  Solive  laminée,  tôtc  G  pouroa  3/8,  hauteur  12  pieds,  longueur  14 
Ws  et  au-dessus. 
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16®  Bail  de  1 1 7  pieds  de  long,  hauteur  5  pouces  1/4. 

17®  Barre  pour  tirant  laminée,  1  pied  de  iiaut,  83  pieds  de  kmfr,  1  pou 
d'épaisseur. 

Des  sections  de  poutres  brevetées,  rivées  sur  Taxe  neutre,  et  d'aulrei 
solives  figurent  à  TExposillon. 

Les  plaques  de  blindage  exposées  sont  &ites  avec  le  h 
qui  servait  autrefois  à  produire  des  tôles  pesant  une  tonne.  Le! 
est  pudié  par  la  méthode  ordinaire,  et  est  fait  avec  le  minenii 
fer  du  pays  (qui  se  rencontre  avec  la  houille],  sans  aucun  m^ 
Les  loupes  sortant  du  four  à  pudler  ne  sont  pas  brisées  pour 
soumises  à  un  triage,  et  c'est  là  la  seule  différence  esseot 
avec  les  méthodes  du  Yorkshire  et  du  Derbyshire. 

La  qualité  supérieure  du  fer  de  Lowmor  peut  être  le 
spécial  de  la  bonté  de  la  mine  de  fer  et  du  charbon  empl 
mais  plus  probablement  elle  est  due  principalement  à  la 
soignée  de  chaque  morceau  de  fer  dans  le  cours  de  la  fabrieat 
Quelques  filons  de  houille  du  Derbyshire,  appartenant  à  la 
pagniede  Butterley,  sont  de  qualité  excellente,  sans  tnœ 
soufre,  semblables  à  ceux  du  StaSbrdshire  qui  ont  fait  la 
tation  du  fer  de  cette  contrée,  mais  qui  ne  sont  presque 
employés  à  cette  fabrication  aujourd'hui. 

Les  cylindres  de  6  pieds  6  pouces,  sur  ^  pouces  de  diam^ 
maintenant  employés  aux  ateliers  de  la  Compagnie  à 
Park,  seront  remplacés,  pour  les  grosses  pièces^  par  deuxp^ 
de  nouveaux  cylindres  de  3  piedâ  6  pouces  de  diamètre, 
viennent  d'être  construits;  chaque  paire  étant  conduite  par 
machine  de  420  chevaux,  montée  au-dessus  du  bâti  qui 
les  cylindres.  Ces  cylindres  sont  réunis  par  un  engrenage 
par  un  arbre  très-fort,  de  telle  sorte  que  la  puissance  des  deii' 
machines  motrices  peut  être,  à  volonté,  appliquée  à  une  saà 
paire.  Les  plaques  de  fondation  sont  fondues  en  deux  piècoi 
pesant  ensemble  25  tonnes.  Les  deux  côtés  de  la  cage  pè$«ri. 
45  tonnes  chaque,  et  sont  assemblés  avec  la  plaque  de  fondate 
qui  repose  sur  le  roc  sans  l'intermédiaire  d'un  châssis  en  id 
comme  on  fait  quelquefois.  L'atelier  du  laminoir  a  330  pieds  à 
long  et  deux  fois  80  pieds  de  large.  Le  fer  employé  à  supports 
le  toit  n'est  pas  d'un  poids  aussi  grand  que  ses  dimensions  paraî- 
traient l'exiger,  s'il  n'était  établi  en  tôle  et  construit  dâoslr 
système  de  M.  Uumphrys  (^  Deptford. 
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FER   PUDLÉ. 

es  recherches  de  Graham  et  les  spéculations  de  Herschel, 
yley  et  autres  savants,  ont  attiré  Tattention  sur  la  similitude 
at  des  substances  fondues  à  des  températures  très-difië- 
;es  et  possédant  des  caractères  physiques  et  des  compo- 
ms  chimiques  diverses.  |I1  en  est  résulté  la  division  des 
stances  en  cristalloïdes  et  en  colloïdes.  Il  est  probable  que 
Dd  le  fer  est  amolli  par  le  feu  et  liquéfié,  il  prend  la 
stitution  colloïdale.  M.  Graham  remarque  que  Tacide  sili- 
le  peut  exister  tantôt  comme  cristalloïde  et  tantôt  comme 
oîde,  de  même  que  la  glace  formée  à  0^  peut  prendre  l'état 
eux  ou  colloïde  et  est  en  réalité  un  verre  de  glace,  tan- 
que  celle  formée  à  une  température  plus  basse  a,  d'une 
Qîère  très-marquée,  toutes  les  apparences  d'un  cristalloïde. 
les  cristalloïdes,  ni  les  colloïdes  ne  perdent  leurs  propriétés 
raciéristiques  par  la  liquéfaction,  et  les  recherches  de  Graham 
08  ont  donné  une  vue  plus  précise  sur  les  caractères  de  la  ma- 
re passant  de  l'état  liquide  à  l'état  solide.  Elles  nous  con- 
îfêDt  à  une  nomenclature  et  à  une  théorie  qui  peut  nous  servir 
ipUquer  plusieurs  opérations  métallurgiques.  Jusqu'à  quel 
Ht  le  fer  peut-il,  dans  le  four  à  pudler,  de  cristalloïde  passer 
colloïde,  ou  devient-il  un  mélange  des  deux,  s'il  est  vrai 
un  pareil  passage  d'un  état  dans  l'autre  se  produise?  C'est  là 
)iet  d'une  recherche  intéressante. 

)ans  le  four  à  pudler,  le  fer  d'abord  se  débarrasse  du  silicium 
nbiné,  par  suite  de  la  grande  afiBnité  de  celui-ci  avec  les 
ires  substances  étrangères  mises  en  présence,  comme  cela  doit 
e  dans  une  opération  d'affinage,  aidée  sans  aucun  doute  par 
'^èreté  et  la  grande  fusibilité  des  composés  siliceux.  L'en- 
ement  du  carbone  du  fer  fondu  est  dû  à  la  plus  grande  affinité 
carbone  pour  les  gaz  en  contact  avec  lui  que  pour  le  fer. 
^  action  doit  être  graduelle  ;  elle  peut  alors  être  arrêtée 
volonté.  Environ  4  1/2  quintaux  de  fer  sont  généralement 
(>duits  par  chaque  opération,  et  cette  quantité  est  générale- 
B'it  divisée  en  deux ,  quatre  ou  six  loupes  par  l'ouvrier , 
^s  le  but  d'exposer  toutes  les  parties  à  la  flamme  qui  oxyde 
carbone  et  réduit  ce  qu'il  peut  y  avoir  d'oxyde  de  fer  formé. 
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Suivant  la  quantité  de  carbone  enlevé,  on  a  de  l'acier  paA^ 
du  métal  homogène  ou  du  fer  pur. 

Le  système  adopté  pour  obtenir  de  fortes  loupes  de  métal 
fibreux  consiste  à  réunir  deux  balles  ensemble  sous  le 
cingler,  et  en  ajoutant  successivement  une  mise  à  une 
mise,  d'obtenir  de  grandes  masses  se  brisant  avec  des 
tures  non  fibreuses.  On  voit  des  exemples  de  ceci  diasV 
sition  :  l'acier  pudlé  de  Firth,  le  fer  pudlé  ou  le  métal  hoi 
de  Lord  Ward,  et  beaucoup  d'autres  variétés  obtenues  eo 
des  modifications  du  procédé  de  pudlage  et  de  forgeage, 
l'objet  est  d'éviter  la  structure  fibreuse  pour  les  fers  à 
qui  n'est  pas  désirable  en  raison  de  la  tendance  à  une 
texture  que  le  laminage  leur  communique.  Ils  sont  accomj 
de  spécimens  de  fer  possédant  des  fibres  remarquables,  C6 
est  obtenu  en  laminant  et  récbaufiant  plusieurs  fois  jusqo'à 
que  les  fibres  soient  produites. 

L'enlèvement  du  charbon  par  le  pudlage  est  ropératien  in 
de  celle  produite  dans  le  four  à  cémentation  pour  convertirkh 
en  acier.  Le  procédé  de  cémentation  pour  faire  de  racierdoit 
réglé  avec  le  plus  grand  soin,  de  telle  sorte  que  le  carbone 
parvenir  à  la  distance  voulue  de  la  surface  de  la  barre  de  ter, 
que  la  proportion  convenable  de  carbone  soit  répandue  dm 
masse. 

Dans  le  procédé  employé  pour  convertir  la  fonte  en  fonte 
léable,  celle-ci  est  portée  à  une  température  élevée  en  p 
de  Toxyde  de  fer,  et  le  carbone  est  enlevé,  mais  seulement! 
certaine  distance  de  la  surface,  par  l'effet  de  sa  plus  grande 
nité  pour  le  peroxyde  de  fer  chauffé  que  pour  le  fer  pur 
lequel  il  est  combiné. 

Il  est  probable  que  le  fer,  quand  il  est  chauffé,  prend  l'étate^ 
loîdal,  et  que  cela  surtout  a  lieu  quand  on  réunit  les  pièces  sépfl^ 
en  une  masse  en  les  soudant  ;  quant  à  la  dureté  de  l'état  ^ 
talloïde  avec  ses  plans  et  ses  angles,  elle  est  remplacée  dznsJ^ 
colloïdal,  par  la  résistance  de  l'état  amorphe,  sur  ime  épaisse^ 
plus  ou  moins  grande  à  partir  delà  surface,  et  par  suite  iln'e^l'' 
nécessairement  vrai  qu'une  masse  de  fer  forgé,  bien  que  cflfr 
posée  de  pièces  unies  ensemble,  soit  plus  faible  aux  surTacetv 
jonction  que  dans  la  masse  de  la  pièce. 

Plusieurs  manufacturiers  préfèrent  doubler  le  fer  i  V^^- 
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opes  que  de  le  réunir  plus  tard  à  l'état  de  barres  ou  de  plaques, 
nsant  arriver  ainsi  à  une  plus  grande  solidité.  Il  y  a  plusieurs 
binions  à  cet  égard  ;  mais  on  doit  observer  que  la  Compagnie  de 
^wmor  et  les  fabricants  du  meilleur  fer  du  Yorkshire  pensent 
l'il  est  important  de  briser  les  blocs  de  fer  pudlé  en  petits  mor- 
aux, afin  d'examiner  la  fracture  de  chacun  d'eux.  Ils  se  fient 
tièrement  à  l'adresse  de  leurs  ouvriers  pour  les  souder  ensuite 
isemble,  et  parviennent  ainsi  à  une  grande  régularité  de  fabri* 
tion. 

la  réussite  dépend,  avec  l'habileté  des  contre-maîtres  et  des 
(▼Tiers,  de  la  bonne  construction  des  fourneaux,  de  la  pureté 
»  matériaux  et  de  la  bonne  organisation  du  travail.  C'est  beau- 
«p  trop  l'usage  de  regarder  la  réunion  faite  à  la  forge  ordinaire 
imme  l'art  tout  entier  |du  travail  du  fer  à  chaud,  pendant  qu'en 
it  de  semblables  travaux  sont  faits  dans  les  bonnes  usines  à  fer 
tt  des  méthodes  totalement  différentes  et  dans  des  conditions 
le&  plus  avantageuses.  Cela  est  si  vrai  que  les  mécaniciens,  les 
mstracteurs  de  locomotives  notamment,  évitent  presque  entië- 
snent  le  forgeage  à  la  main,  et  découpent  les  pièces  dont  ils 
it  besoin  dans  des  masses  de  fer  forgé,  non  que  le  fer  corroyé 
ntpar  lui-même  un  produit  inférieur  quand  il  est  chauffé  dans 
»  fours  et  des  fourneaux  convenablement  construits,  mais 
tfce  que  cette  opération,  faite  à  l'aide  de  la  forge  ordinaire  du 
'geron,  ne  conduit  pas  avec  certitude  au  résultat  voulu. 
Brschel  remarque  que  dans  la  soudure  à  chaud  il  doit  se  pro- 
aire  un  regel,  et  je  vais  donner  quelque  idée  de  cette  théorie  ici, 
krce  qu'il  y  a  sans  doute  à  en  faire  une  application  éloignée  à 
»rt  de  la  métallurgie. 

I^  cristaux  de  glace  à  certaines  températures  peuvent  être 
mois  par  compression  en  un  bloc  solide  de  glace,  en  tout  sem- 
lable  à  une  masse  formée  librement  * .  Dans  le  procédé  consistant 
réunir  ensemble  des  pièces  de  fer  par  compression ,  à  des 
®ipératures  peu  distantes  du  point  de  fusion,  on  a  l'exemple 

'•  Li  théorie  du  regel,  fondée  sur  l'abiUMement  du  point  de  congélation  par 
net  de  U  compreeelon,  est  une  des  plus  curieuses  applications  de  la  théorie  mé- 
i^e  do  U  chaleur  qui  seule  pourait  permettre  de  prévoir  ce  résultat.  En  don* 
uit  le  moyen  d'évaluer  la  grande  quantité  de  chaleur  que  dégage  le  travaU 
l^^que  consommé  par  le  travail  de  la  forge,  cette  théorie  permettra  aussi 
^*^rer  diverses  parties  obscures  de  cette  opération; 
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d*une  réunion  parfaite  de  particules  mises  en  contact  les 
avec  les  autres;  et  bien  que  le^  particules  d'oxyde  de  fer  ottanlm 
substances  gênent  d*abord  par  leur  présence  le  contact  imni^ 
diat,  la  pression  et  la  température  élevée  des  gaz  peut  soitamwr 
la  réduction  de  l'oxyde,  soit  agir  sur  les  matières  étrangères,  et 
telle  sorte  que  les  oxydes  légers  et  les  silicates  deviennait  libm 
de  remonter  à  la  surface  par  la  puissance  de  diffusion  quiappK 
tient  aux  corps  colloïdes. 

Je  pense  que  c'est  pour  cette  raison  que  la  ténacité  dik 
augmente  jusqu'à  un  certain  point  quand  on  le  travaille, 
dis  que  le  passage  au  marteau  et  au  laminoir,  longtemps 
longé,  fait  naître  une  structure  cristalline  au  lieu  d'une 
ture  fibreuse.  Quand  un  rail  de  fer  fibreux  est  laminé  froid 
une  pression  considérable,  il  perd  la  structure  fibreuse  et 
l'état  cristallin. 

On  connaît  plusieurs  exemples  d'unions  de  métaux  tels 
l'étain  et  le  cuivre,  produites  sans  que  les  deux  éléments 
complètement  fondus,  des  mélanges  dans  lesquels  la  cobeân 
résultant  de  l'attraction  mutuelle  des  métaux  est  considmUv 
mais  il  n'y  a  pas  à  les  citer  ici,  voulant  seulement  attirer  l'att»^ 
tion  sur  ce  fait  que  certains  métaux,  et  parmi  eux  le  fer, 
susceptibles  de  contracter  une  grande  cohésion,  sans  passer 
l'état  de  liquidité  complète,  comme  d'autres  métaux  qu'il 
fondre.  C'est  de  la  sorte  que  les  rubans  du  canon  ArmstroK 
sont  réunis  en  cylindres  sous  la  seule  action  du  marteau,  qH 
un  ou  plusieurs  cylindres  formés  d'hélices  sont  réunis  ensemUit 
au  moyen  de  vis  pour  être  placés  dans  le  fourneau  et  ensuill 
soumis  au  marteau-pilon. 

Les  seuls  auteurs  qui  aient  traité  le  sujet  des  colloïdes  et  di 
regel  sont,  je  crois,  Graham  [Philosophiçal  7Va««ac/toiw]etBflf- 
ley  [Proceedtngs  Royal  Society), 

PLAQUES  DE  BLINDAGE. 

Les  matières  employées  pour  fabriquer  les  plaques  de  blit* 
dage  par  les  cinq  établissements  qui,  en  Angleterre,  eu  ont  pro- 
duit jusqu'à  ce  jour,  ont  été  exclusivement  des  fers  angitf 
obtenus  à  l'aide  des  minerais  habituellement  exploités  daosoe 
diverses  usines.  Il  n'y  a  pas  de  mode  de  comparaison  bieuéuUi 


LAMINAGE  ET  FORGËÀGE  DES  MÉTAL  X.  553 

m  apprécier  les  qualités  des  fabrications  différentes.  On  se 
intente  de  les  soumettre  à  froid  à  Faction  du  marteau  et  d'écou- 
r  le  son  qu'elles  rendent»  mais  surtout  on  refuse  une  fourni- 
re  d'après  l'essai  d'une  pièce  d'une  fabrication  qui  résiste  mal 
Paction  du  boulet. 

Les  procédés  employés  dans  les  usines  pour  obtenir  ces  plaques 
nt  ceui  habituellement  usités  pour  la  fabrication  des  gran- 
ds tôles  à  l'aide  du  laminoir  ou  du  marteau.  Je  n'ai  pas  à  décrire 
i  une  fabrication  bien  connue;  mais  on  lira,  j'espère,  avec  in- 
rêt,  quelques  notes  prises  en  suivant  la  fabrication  des  pla- 
ies de  blindage. 

De  grandes  masses  de  fer  forgé,  pesant  de  5  à  15  tonnes, 
svant  être  formées  de  petits  éléments,  la  première  question 
li  se  présente  est  celle-ci  :  Les  parties  soudées  sont-elles  moins 
distantes  que  celles  qui  ne  le  sont  pas?  La  réponse  dépendra 
e  la  manière  dont  on  concevra  la  soudure  et  le  pudlage. 
Dans  le  four  à  pudler,  le  métal  est  recouvert  d'une  couche  de 
matières  réfractaires  et  séparé  du  combustible  par  un  pont.  La 
Hîte  ou  le  fer  affiné,  ou  tous  deux  mélangés,  sont  fondus  par  la 
baleur  provenant  du  feu  fait  de  l'autre  côté  du  pont,  comme  dans 
«  fourneaux  à  réverbère  ordinaires.  L'action  des  gaz  dans  de 
imblables  fourneaux  a  été  expliquée  par  MM.  Le  Play,  Percy  et 
autres  auteurs. 

le  but  que  doit  se  proposer  le  fabricant,  est  d'obtenir  des 
laques  dont  le  fer,  nécessairement  fibreux  après  avoir  été  sou- 
lis  au  marteau  et  au  laminoir,  ait  des  fibres  croisées  dans  toutes 
«  directions,  afin  qu'il  n'y  ait  pas  de  plans  de  moindre  résis- 
mce.  On  y  parvient  par  le  traitement  suivant  :  —  La  charge  du 
►ôr  à  pudler  de  4  quintaux  1/2  est  divisée  en  loupes  de  1  q.  1/2 
haque.  Deux  de  ces  loupes  sont  réunies  et  forment  sous  le  mar- 
au  de  forge  un  bloc  de  3  quintaux.  Ce  marteau  est  préférable 
n  marteau-pilon  à  vapeur,  parce  que  le  coup  est  toujours  le 
iéme,  tandis  qu'avec  le  marteau  à  vapeur  l'ouvrier  peut  le  don- 
*r  trop  faible.  Ces  blocs  sont  ensuite  réchauffés  et  laminés  en 
*ndes  de  5  pouces  de  large,  3/4  de  pouce  d'épaisseur,  et  cou- 
^  en  3  ou  4  morceaux  de  3/4  de  quintal  chaque,  propres 
^  former  un  paquet,  ce  qui  donne  le  moyen  d'examiner  la 
loalité,  qui  est  alors  celle  du  meilleur  fer.  Deux  ou  trois  de  ces 
Pièces,  pesant  1 1/4  quintal  ensemble,  sont  forgées  avec  deux  ou 
m.  36 
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trois  pièces  semblables  faites  avec  des  riblons,  de  manière  i 
fortner  alors  un  bloc  de  2  1/2  quintaux. 

La  barre  de  fer  de  riblons,  dont  il  vient  d*étre  parlé,  est  bSà 
de  petits  morceaux  soudés  ensemble  et  chauffés  dansuntourl 
petit  fer.  La  loupe  de  petit  fer  est  alors  portée  au  marteaaà 
forge  et  laminée  en  barres  de  5  à  iO  pouces  de  large  et  3.4 è 
pouce  d'épaisseur,  puis  coupée  en  pièces  ayant  après  le  irmi 
un  peu  plus  de  longueur  que  les  barres  pudlées;  elles  sonlto^ 
mées  de  fer  de  qualité  deux  fois  bonne. 

Ce  bloc  de  2 1  /2  quintaux  est  chauffé  et  laminé  en  une  plifH 
de  3  pieds  X  3  pieds  sur  5/8  de  pouce,  et  les  bords  dres4»i| 
teile  sorte  que  le  poids  soit  de  2  quintaux;  la  qualité  obt 
répondant  à  celle  d'un  échantillon  de  fer  trois  fois  bon.  Q 
de  ces  plaques  carrées  sont  chauffées  et  laminées  ensemble 
former  une  plaque  de  8  pieds  x  4  pieds  3  pouces  et  de  \ 
d'épaisseur,  qui  peuvent  être  dites  d'un  fer  quatre  fois  b» 
pesant  7  ou  8  quintaux.  Quatre  de  ces  plaques  sont  chaofai 
ensemble  et  laminées  en  une  pièce  de  1 0  pieds  x  i  pieds  3]Mi* 
ces  X  4  1/2  pouces,  donnant  une  qualité  de  fer  cinq  foisboitf 
pesant  26  quintaux.  Quatre  pièces  semblables,  pesanU  tonoei^ 
chacune,  sont  chauffées  et  laminées,  et  d'une  épaisseur  de6poiiov 
et  d'une  longueur  de  40  pieds  sont  amenées  à  une  épaisseur  di 
4  pouces  1/2  et  étendues  à  42  ou  14  pieds  de  longueur.  QeA 
nécessaire  de  passer  la  plaque  au  laminoir  deux  ou  trois  fois,  cl 
qui  exige  moins  d'une  minute  pour  chaque  passe  ;  malgré  II 
poids  de  la  plaque  et  celui  des  cylindres,  ceux-ci  sont  arrMii 
pour  renverser  le  mouvement,  afin  d'éviter  d'avoir  à  élever  11 
plaque  au-dessus  des  cylindres,  opération  qui  offre  de  grandei 
difficultés.  La  qualité  obtenue  est  six  fois  bonne,  quel  que  soi 
le  fer  employé,  le  fer  de  riblons  étant  à  la  surface.  Il  n'est  ftf 
d'usage  dans  le  langage  commercial  de  désigner  le  fer  le  hmI* 
leur  autrement  que  par  qualité  supérieure  ou  deux  fois  boii 
mais  il  est  important  ici  de  rappeler  le  nombre  de  façons  qu'il  > 
supporté.  Il  n'y  a  pas  de  doute  que  le  bon  fer  s'améliore  ptfk 
chauffage  et  le  façonnage  répétés  six  ou  huit  fois,  mais  qu'il  ^ 
détériore  ensuite.  En  employant  dès  le  début  de  gros  blocs,  tf 
peut  faire  deux  réchauffages  de  moins. 

Je  décrirai  maintenant  la  fabrication  au  marteau  des  plif^ 
de  blindage.  Les  morceaux  de  fer  sont  choisis  avec  soin,  à^^ 
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ins  le  four  à  réchauffer,  lamines  et  coupés  en  morceaux  de 
iblc  longueur.  Ceux-ci  sont  forgés  et  laminés  en  barres, 
li  ù  leur  tour  sont  réchauffées,  doublées  et  laminées  en  pla- 
ies pesant  5  quintaux  chaque  et  de  4  4/3  à  2  pouces  d'é- 
lisseur.  Cinq  plaques  semblables  sont  portées  au  marteau, 
soudées  à  une  longue  barre  de  fer  portée  par  une  grue  qui 
•nduit  du  four  à  un  marteau  de  5  à  7  tonnes.  Ces  plaques  sont 
duites  par  le  martelage  en  une  masse  homogène,  qui  peut  être 
te  la  forme  n°1 ,  de  Tépaisseur  de  4  \  ji  pouces,  qui  est  réchauf- 
e,  sa  surface  unie,  et  son  extrémité  dressée.  Elle  est  alors 
ise  au  feu  pour  être  réunie  à  une  série  de  plaques  semblables 
imposant  la  forme  n"*  2,  et  portée  au  blanc  soudant  sous  le  mar- 
«Q.  La  plaque,  composée  des  formes  4  et  2,  pèse  alors  2  ton- 
B8 1/2  quand  le  soudage  est  complet.  La  surface  de  la  plaque 
A  dressée,  et  son  extrémité  préparée  pour  une  réunion  sembla- 
le  à  celle  qui  vient  d*étre  décrite. 

Il  semble  qu'il  n'y  a  pas  d'autres  limites  à  la  grandeur  des 
)hques  martelées  que  celles  fixées  par  les  dimensions  des  grues, 
les  marteaux  et  des  fours.  Avec  le  nouveau  marteau  deM.  Krupp, 
luidoit,  dit-on,  peser  20  tonnes,  on  pourra  fabriquer  des  plaques 
le  \i  pouces  d'épaisseur,  probablement  sur  des  dimensions 
ft  largeur  et  en  longueur  supérieures  à  celles  que  l'on  fabrique 
Qjourd'hui.  J'ai  essayé  de  réduire  en  tableau  les  séries  d'opéra- 
ions  rivales  de  laminage  et  de  martelage;  j'y  ai  réuni  les  poids 
mployés,  qui  varient  avec  les  dimensions  des  plaques  à  fabri* 
[uer  et  avec  d'autres  circonstances. 

MH.  Beale  de  Rotherham,  qui  sont  entrés  dans  la  carrière  les 
'remiers,  ont  produit  une  grande  quantité  d'excellentes  pla- 
ines laminées,  et  les  forges  de  la  Mersey,  comme  les  ateliers 
iits  Thames-Iron-WorkS|  en  ont  fabriqué  au  marteau  de  très- 
K>Dne  qualité.  John  Brown  de  Shefileld,  et  la  Compagnie  But^ 
srley,  ont  des  ordres  pour  fabriquer  des  plaques  laminées,  et  il 
n  est  déjà  sorti  de  leurs  ateliers.  Mars  et  C'«  ont  aussi  à  fournir 
k^  plaques  martelées»  et  disposent  des  moyens  nécessaires  pour 
^  bien  fabriquer. 
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ROUES  ET  BANDAGES  EN  ACIER  FONDU. 

Il  y  avait  à  rExposition  deux  excellentes  séries  d'échantillons 
le  bandages  en  acier  fondu,  celle  de  Krupp  d*Essen  et  celle 
ie  Naylor  et  Vickers  de  Sheffield.  Le  procédé  de  ces  derniers 
3st  bien  plus  expéditif  que  le  procédé  allemand  et  par  suite 
moins  coûteux.  A  Sheffield  le  métal  de  plusieurs  creusets, 
contenant  environ  40  livres  chaque,  est  réuni  dans  une  poche 
û  versé  dans  un  moule  en  sable,  revêtu  avec  un  mélange 
ipécial  d'argile  et  de  sable  ;  il  forme  un  anneau  d'environ  4  et 
1/2  pouces  d'épaisseur.  MM.  Naylor  emploient  une  machine 
bite  par  Creighton  de  Manchester,  pour  laminer  ces  anneaux  en 
bandages.  Les  cylindres  en  sont  petits  et  tournent  verticalement 
[et  non  horizontalement  comme  dans  la  machine  à  faire  des 
bandages  de  roues);  ils  sont  maintenus  par  des  pièces  épaisses 
formant  la  partie  supérieure  du  bâti,  et  disposés  à  droite  et  à 
gauche  du  milieu  de  la  machine,  deux  paires  de  cylindres  d'un 
côté  et  trois  cylindres  de  Tautre.  En  passant  entre  les  deux  paires 
de  cylindres,  placés  à  différentes  distances,  le  bandage  est  réduit 
i  une  épaisseur  de  4  4/2  pouce.  Il  est  alors  réchauffé  et  porté  à  la 
|>artie  droite  de  la  machine  où  se  trouvent  les  trois  cylindres 
disposés  en  triangle.  L'un  d'eux  a  un  axe  fixe,  tandis  que  ceux 
]es  deux  autres  sont  mobiles.  Ces  derniers  sont  graduellement 
lisposés  par  rapport  au  cylindre  fixeau  moyen  de  vis,  de  manière 
ï  fournir  la  courbe  convenable  pour  chaque  accroissement  de 
iiamètre  du  bandage.  Le  diamètre  augmente  en  raison  de  la  di- 
ninution  de  l'épaisseur,  et  par  cette  disposition  la  forme  circu- 
laire est  toujours  obtenue,  quelles  que  soient  les  dimensions  du 
l>andage.  La  machine  pèse  environ  50  tonnes.  Les  bandages 
f  acier  fondu  coûtent  environ  trois  fois  le  prix  de  ceux  faits 
ivec  le  meilleur  fer  du  Yorkshire,  et  ceux  faits  par  Krupp, 
par  la  méthode  que  nous  allons  indiquer,  sont  encore  plus  coû- 
teux, par  suite  des  frais  qu' entraîne  un  procédé  d'ailleurs 
excellent. 

Un  lingot  d'acier  fondu  est  forgé  de  la  forme  représentée 
fig.  \  y  et  deux  trous  d'environ  2  pouces  de  diamètre  sont  per- 
cés au  foret  ou  au  découpoir  à  travers  toute  son  épaisseur.  Une 
rente  est  pratiquée  pour  les  réunir,  comme  l'indique  la  figure. 
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puis  1c  hloc  est  cliauflîi  et  ouvert  de  maoi&re  à  former  a 
iieau  d'acier  fondu,  fig.  S,  qui  est  laminé  ou  forgé  an  m 
de  manière  à  former  un  handage.  Un  de  ceux  exposés  ip»- 
couru  66,179  milles  sur  le  chemin  de  fer  Eastern  Cou 
adapté  ù  une  macliine  pesant  S8  tonnes,  le  poids  des  roiut 
de  10  tonnes.  Le  plus  grand  bandage  d'acier  qui  ait  encart  Hi 
fait  a  75  pouces  de  diaiaé<R 
et  pèse  8  quintaux  1,4. 

Dans  la  notice  publiée  |B 

M.Krupp,  il  est  quesUcoijlll 

dilliculté  de  faire  les  bacdifl 

d'acier  en  même  temps  dos 

et  forts.  Il  explique  que 

mode  de  fabrication  esl  d 

rent  de  la  méthode  an^NlB 

p.  comme  à  Sheffield,  il  Mil 

aussi  facile  de  convertira 

en  acier  contenant  1/3  pour  100  (comme  celui  empIo;|l|iif 

les  carabines  et  les  revolvers],  qu'en  acier  renfermant  I  MÉ 

100  de  carlione,  ainsi  qu'on  le  trouve  convenable  pourletlip 

tranclianls.  M.  Krupp  comineiicc  avec  sa  prudence  hati 

en  faisant  d'abord  doux  les  bandages,  et  les  faisant  ensuite  A 

plus  en  plus  durs  à  mesure  que  l'expérience  l'y  engage,*» 

(luisant  en  même  temps  ses  prix  à  mesure  que  la  copsommalin 

augmente. 

MM.  Firlh  et  Fils  de  Sheffîeld  ont  depuis  plusieurs 
produit  des  bandages  et  des  essieux  en  acier  pudic,  qoli 
vendent  à  peu  près  le  mùme  prix  que  ceux  fabriqués  aTtt  il 
fer  de  Lowmor.  Une  coupe  de  cet  excellent  produit  se  voil'" 
la  collection  d'ccbanlillons  de  MM.  W.  Bird  et  Ci".  Ces  fabrica* 
commencent  avec  du  fer  contenant  4  pourlOO  de  carbone, 
tité  qui  est  réduite  fk  1  p.  100  et  même  moins,  par  les  opénlJi* 
du  pudlage,  comme  il  est  utile  de  le  faire  en  raison  de  "  "' 
auquel  le  métal  est  destiné. 

ROUES  DE  CHEMINS  DE  TER  EN  ACIER  FONDU. 

Ces  roue»  sont  fabriquées  par  Naylor  et  Vickers,  de  lafo* 
représentée  dans  la  section,  fig.  3.  Le  prix  de  vente  csli" 
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Fig.  Z. 


Fif.  4< 


S  livres  sterling  par  tonne,  ce  qui  est  la  conséquence  de  Tem- 
loi  de  fer  de  Suède  de  bonne  qualité  dont  il  est  fait  usage,  car 

d'ailleurs  il  n*y  a  pas  de 
dépense  de  forge.  L'acier 
passe  des  creusets  dans  une 
poche  et  de  là  dans  un 
moule  revêtu  de  substances 
assez  réfractaires  pour  ré- 
sister à  l'action  de  Tacier 
fondu.  Ce  procédé  est  bien 
moins  coûteux  que  celui  de 
M.  Krupp,  qui  forge  un  lin- 
got d*acier  fondu  de  ma- 
nière à  ramener  d  la  forme 
d'un  disque  A,  fig,  5,  puis 
le  fait  passer  à  travers  une 
paire  de  cylindres,  en  chan- 
geant continuellement  le 
point  de  la  circonférence 
par  lequel  le  disque  d'acier 
se  présente  aux  rouleaux. 
Celui-ci  est  de  la  sorte  écrasé 
et  étendu,  la  résistance  du 
métal  étant  d'ailleurs  beau- 
coup accrue  par  le  lami- 
ne, pendant  que  le  moyeu  de  la  roue  se  produit  en  raison  du 
loiûdre  diamèbre  du  milieu  des  cylindres.  Le  disque  est  alors 
lartelé  sur  la  tranche  pour  prendre  la  forme  indiquée  fig,  4,  et 
ûfin  tourné.  Le  prix  coté  par  M.  Krupp,  savoir  5  livres  sterling 
our  une  roue  d'acier  fondu  pesant  300  livres,  forgée  et  finie  de 
rtte  manière  indique  que  ce  procédé  de  fabrication  est  arrivé  à 
"ï  degré  extraordinaire  de  perfection  et  d'économie ,  car  ce 
►nx  défie  la  concurrence  des  espèces  de  roues  les  moins  coû- 
iMlses. 

La  Compagnie  de  Bochum  (Westphalie)  emploie  une  belle 
ûachine  pour  laminer  les  bandages  d'acier  fondu.  Elle  est  de 
Sondes  dimensions  et  d'une  construction  un  peu  différente  de 
îelle  de  Creighton. 

^aylor  et  Vickers  donnent  la  table  ci-après  comme  renfer- 


Fig.  5. 
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mant  le  résultat  de  leurs  expériences  sur  leurs  roaes  d") 
fondu.  Il  serait  intéressant  de  les  comparer  avec  ceux  que 
neraient  les  roues  du  système  Krupp   dans  des  expérioM 
variées,  car  la  valeur  pratique  de  semblables  roues  dépend, 
grande  partie,  de  leur  résistance  à  Tusure  et  aux  chocs 
pendant  de  longs  voyages,  qui  n'est  pas  proportionnelle  àh^ 
cité  du  métal  exposé  à  un  choc  produit  par  un  mouton.  Poari 
cet  essai,  les  roues  sont  montées  sur  un  essieu  solidement  fiié;l 
poids  est  attaché  par  un  anneau  à  Textrémité  inférieure d*i 
barre  de  fer,  dont  l'extrémité  supérieure  pivote  sur  une 
qui  a  24  pieds  de  longueur.  Le  point  de  suspension  est  exa( 
au-dessus  de  la  roue.  Par  le  moyen  d'une  chaîne  et  d'une 
le  poids  peut  être  élevé  à  diverses  hauteurs. 


Roues  et  acier  fondu.  —  3  pieds  2  pouces  de  diamètre,  aTeci 
essieu  en  fer  forgé  du  Yorkshire,  bien  soutenu.  Poids  du  m 
840  livres. 
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Naylor,  Vickers  et  Compagnie  fabriquent  aussi  des  essicox«* 
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icier  fondu  étiré  à  la  forge;  l'un  d'eux  a  été  essayé  en  octobre 
je  la  manière  suivante  : 

Essieu  en  acier  fondu  no2.  —  Essayé  le  3  octobre  4864.  Dia- 
mètre de  Tessieu  au  centre  3  p^  pouces.  Distance  entre  les 
supports  3  pieds.  Poids  du  mouton  1 ,547  livres. 
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<  Bsui  c 

tontinué  le  7 

octobre  1861. 

Les  forges  de  Monkbridge  exposent  des  spécimens  de  ban- 
dages de  fer  et  d'acier  soudés  par  un  procéidé  particulier»  et 
amenés  ensuite  au  laminoir  à  toute  section  '. 


CANONS. 

Le  canon  d'acier  de  9  pouces,  exposé  par  M.  Krupp,  est  fait 

1.  Voir,  Annales  du  Conservatoire,  la  description  donnée  par  M.  Tresca  de  celte 
fabrication  montée  par  M.  Verdie,  maître  de  forges  à  Firminy,  qui  a  donné  à  ce 
produit  le  nom  de  Produit  mixte.  C'est  le  brevet  de  ret  industriel  que  les  forges 
de  Monkbridge  exploitent  en  Angleterre. 
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avec  un  lingot  d'un  poids  de  25  tonnes,  et  forgé  au  marten, 
tandis  que  le  canon  des  forges  de  la  Mersey  est  laminé  d*oK 
manière  fort  ingénieuse  par  le  procédé  patenté  de  H.  Clay,  doÉ 
je  donnerai  ici  la  description. 

On  se  sert  des  cylindres  ordinaires  à  surface  lisse;  mais,  an 
lieu  de  vis  pour  déterminer  leur  écartement,  des  tiges  de  pistn 
sont  adaptées  aux  coussinets  supérieurs  du  cylindre  de  di 
et  celui-ci  monte  et  descend  avec  ces  tiges.  Elles  sont 
&  des  pistons  se  mouvant  dans  des  cylindres  hydrauliques  fi 
surmontent  les  deux  montants.  Ces  cylindres  portent  des  ta^itt 
de  sortie  fermés  par  une  soupape,  qui  permet  de  régler  à  voloflli 
la  sortie  de  l'eau  du  cylindre.  Supposons  le  cylindre  rempl 
d'eau,  les  rouleaux  donneront  une  certaine  compression,  soiti 
une  loupe,  soit  à  une  barre  poussée  entre  eux.  Lorsque  lavaiit 
viendra  à  être  ouverte  pendant  que  la  barre  de  fer  est  entraloéi 
afin  d'obtenir  la  forme  conique,  la  pression  des  cylindres  sur  II 
barre  diminuera  graduellement  en  proportion  de  l'eau  qui  si- 
chappe  du  cylindre,  et  du  piston  qui  par  suite  s'élève.  Uneds 
extrémités  de  la  barre  est  alors  diminuée  d'épaisseur  pendant  qv 
Tautre  est  à  peine  altérée.  La  barre  est  ainsi  passée  entre  les  cylin- 
dres jusqu'à  ce  qu'elle  ait  pris  la  forme  conique  voulue.  Quandl 
s'agit  de  forger  un  canon,  si  l'extrémité  du  côté  de  la  bouche 
et  celle  du  côté  delà  culasse  doivent  appartenir  à  des  cônes  tiès- 
diiférents,  ou  varier  brusquement  d'épaisseur,  les  cylindrei 
peuvent  être  arrêtés  en  débrayant  quand  la  partie  de  plus  petit 
diamètre  est  finie,  et  ils  sont  alors  disposés  pour  une  opératioD 
suivante,  la  soupape  étant  ouverte  pour  une  forme  nouvelle.  U 
soupape  étant  ajustée,  la  culasse  est  fabriquée  à  l'aide  des  mêmes 
cylindres.  Les  tourillons  sont  assemblés  en  dernier. 

Cette  méthode  est  applicable  au  laminage  de  toutes  les  pièces 
de  forme  conique.  Inventée  à  Birmingham  au  commencement  ds 
siècle  pour  laminer  les  canons  de  fusil,  elle  a  été  appliquée  à  b 
fabrication  des  carabines  d'Enfield^  comme  on  le  voit  par  l'expo- 
Bition  de  la  fabrique  de  Wolwich.  La  barre  de  fer  de  ribloosos 
la  loupe  est  passée  à  travers  des  cylindres  difi'érents  jusqu'à  ce 
que  les  bords  soient  réunies,  soudée  et  passée  à  travers  descylifi- 
dres  qui  portent  des  parties  de  forme  convenable  pour  allonger 
le  canon  à  la  longueur  voulue  et  lui  donner  la  forme  conique 
demandée.  De  semblables  cylindres  peuvent  être  faits  pourtoute 
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ibrication  spéciale,  en  faisant  en  sorte  que  la  largeur  et  la  Ion- 
oeur  des  barres  soient  en  rapport  avec  celle  du  mécanisme,  et 
est  probable  que  ce  système  de  laminage  conique,  employé  pour 
ifabrication  des  canons,  est  également  bon  pour  de  petites  pièces. 
Les  canons  d*acier»  vendus  jusqu'à  ce  jour  par  M.  Krupp  aux 
ouveroements  étrangers  à  4 1200  liv.  st.  pièce,  pourront  désor- 
laisétre  produits  mécaniquement  à  des  prix  très<-modérés.  On 
oit  toutefois  reconnaître  à  cet  éminent  fabricant  le  mérite  d'avoir 
ppliqué  le  premier  de  puissantes  machines  au  travail  de  l'acier, 
t  il  a  eu  parfaitement  raison  de  demander  d'abord  des  prix 
levés  pour  payer  facilement  ces  machines  avec  le  profit  retiré 
les  articles  vendus,  ce  qui  lui  peraiettra  par  la  suite  de  faire  de 
[randes  réductions  de  prix  et  de  produire  à  bon  marché. 

L'exposition  de  M.  Krupp  contient  : 

bw  bandages  de  roues  de  34  à  58  pouces  de  diamètre,  variant 
de  S90  à  745  livres.  Leur  surface  tournée  ne  présente  pas  un 
Beul  défaut,  pas  plus  que  ceux  brisés  ne  montrent  pas  une 
paille.  Des  échantillons  courbés  en  tout  sens  montrent  la  flexi- 
bilité du  métal  ; 

Deux  essieux  de  locomotive  en  acier  fondu,  avec  des  roues  et 
bandages  en  même  matière,  prêts  à  être  employés^  pesant 
1,550  livres; 

Un  essieu  principal  de  locomotive  en  acier  fondu,  avec  des 
roues  en  fer  forgé  et  des  bandages  d'acier  fondu,  qui  ont  par- 
couru 66,000  milles  sur  le  chemin  de  fer  Eastern  Counties  sans 
avoir  été  tournées;  la  machine  pesant  28  tonnes  et  le  poids  des 
roues  étant  de  4  0  tonnes  ; 

Une  manivelle  doublement  coudée  pour  transatlantique  à 
hélice,  pesant  11  tonnes;  longueur  24  pieds,  diamètre  1 S  pouces; 

Un  arbre  pesant  1 5  tonnes,  forgé  avec  un  lingot  de  25  tonnes  ; 

Une  partie  d'ancre  de  navire  pesant  1/2  tonne; 

Une  hélice  propulsive  de  9  pieds  de  diamètre,  en  acier  fondu; 

Une  paire  de  rouleaux  d'acier,  durcis  et  polis  pour  laminer 
l'or  :  c'est  la  fabrication  -do  ces  p*etits  articles,  depuis  quarante 
'^"s,  qui  a  fait  d'abord  la  réputation  de  M.  Krupp. 
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Enfin  les  bouches  k  feu  suivantes  : 


Diamètre  de  Pâme  en  poqees. 

Poids  cbBvi 

Canon  de      4  ae  chargeant  par  la  bouche.     3,41 

59& 

Canon  de    25  se  chargeant  par  la  culasse.     3,T5 

1,96S 

Canon  de    40                     —                         4,75 

8,ei2 

Canon  de  100                      —                         î,00 

7,7W 

Canon  de    68                     —      (pas  fini).     8,12 

8,365 

Canon  de    »  —  —  9,00  18,600 

Tous  ces  canons  sont  terminés  intérieurement  et  extérie» 
ment,  à  Texception  des  deux  derniers,  qui  n'ont  pu  être  adaft 
en  temps  utile. 

ACIER  BESSEMER. 

D'après  l'expérience  de  cent  années,  on  a  reconnu  dai 
tous  les  pays  que  certaines  mines  produisaient  des  fers  àpn* 
pension  aciéreuse ,  et  les  produits  de  ces  mines  ont  reçu  ài 
prix  en  rapport  avec  leur  valeur.  Le  fer  extrait  de  l'héfflA 
prend  rang  maintenant  parmi  les  fers  à  acier  par  Tintroductial 
du  procédé  Bessemer^  qui  s'y  applique  heureusement  à  cause  Jt 
son  bas  prix  et  de  l'absence  de  soufre  et  de  phosphore  queeetti 
méthode  n'enlève  pas  entièrement.  Il  serait  peut-être  pluscxad 
de  dire  que  le  fer  extrait  de  l'hématite  bessemerisé  est  m  ter 
supérieur,  que  de  l'appeler  un  véritable  acier,  car  il  fauttoujouR 
le  mêler  à  du  fer  possédant  une  propension  aciéreuse.  H  n'eoli* 
pas  encore  parmi  l'acier  vendu  aux  fabricants  de  Sheffield.  U 
patenté  a  établi  une  petite  fabrique  bien  plus  destinée  à  l'expo 
rimentation  qu'à  la  production,  et  a  préféré  vendre  des  liceoc» 
à  d'autres  personnes  que  de  fabriquer  lui-même.  Une  imiseflit 
publicité  a  été  donnée  au  procédé  Bessemer,  et  plusieurs  fabri- 
ques se  montent  dans  divers  pays.  John  Brown  et  la  Compago* 
Wear  Dale  fabriquent  cet  acier.  Ces  habiles  manufacturiers  s'ip- 
pliquent,  à  l'exemple  de  M.  Krupp^  à  la  production  d'articles 
chers,  et  demandent  d'abord  un  prix  élevé  pour  couvrir  koR 
grandes  dépenses  d'établissement,  sans  doute  pour  dimiooff 
plus  tard  leurs  prix,  lorsque  la  consommation  augmentera  etgiK 
le  prix  de  revient  deviendra  moindre.  Malheureusement,  à isoi 
avis,  M.  Bessemer  a  trop  parlé  du  bas  prfx  auquel  il  pourrait livr^ 
un  article  qui  allait  faire  concurrence  aux  aciers  connus  dansk 
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immerce.  Les  inconvénients  de  ce  plan  sont  évidents  pour  Tac- 
léreur  de  sa  licence  M.  Brown,  obligé  de  demander  un  prix 
muoérateur  qu'il  obtient  difficilement  du  public,  qui  attend  de 
^grands  avantages  par  suite  de  tout  ce  qui  lui  a  été  annoncé.  La 
mande  a  été  jusqu'ici  fort  limitée,  et  a  consisté  surtout  en  rails, 
li  ont  été  vendus  de  18  à  23  liv.  st.  la  tonne  par  M.  Brown. 
tax-ci  sont  bons  dans  certains  cas,  mais  rencontrent  la  concur- 
Qce  des  rails  en  fer  durcis  par  cémentation  à  la  dépense  de  1 1.  st. 
X  tonne,  et  aussi  de  celle  des  rails  plaqués  d'acier.  L'acier 
idlé  de  Firth,  obtenu  avec  un  mélange  des  meilleures  fontes 
I  Rhin  au  charbon  de  bois  et  de  quelques-uns  des  meil- 
Drs  fers  anglais  au  coke,  peut  être  acheté  au  môme  prix  que 
fer  de  Lowmor;  et  s'il  y  avait  une  forte  demande  de  rails 
acier,  il  n'est  pas  douteux  qu'il  serait  employé  à  cet  usage, 
acier  pudlé  fabriqué  avec  le  fer  du  Rhin,  et  fondu  par  la  mé- 
iode  de  Sheffield  dans  des  creusets  d'argile,  est,  pense-t-on,  la 
abstance  employée  par  M.  Krupp  pour  la  fabrication  des  magni- 
gues  spécimens  qu'il  expose.  Il  est  également  employé  par  la 
ompagnie  Bocchum  '. 

M.  Bessemer,  d'ailleurs,  fond  quelquefois  son  acier  après  l'avoir 
Bssemérisé  dans  des  creusets  d'argile.  Je  ne  sais  pas  quels 
mt,  parmi  les  échantillons  exposés,  ceux  qui  sont  produits  de  la 
>rte,  ni  dans  ses  listes  de  prix  ce  qu'il  cote  comme  acier  direct 
D  bien  comme  acier  seulement;  il  n'y  a  pas  de  classification  de 
5 genre  parmi  les  échantillons.  La  preuve  delà  bonté  de  l'acier 
foduit  par  l'ingénieux  système  que  Bessemer  a  fait  breveter, 
îrait  qu'il  pût  se  vendre  sur  le  marché  de  Sheffield  comme  une 
îbstance  propre  à  être  fondue  pour  produire  les  premières  qua- 
tés  d'acier.  Après  de  longues  recherches,  M.  Leplay  perdant 
)iite  foi  dans  les  rapports  publiés  sur  les  qualités  du  fer  en  France 
t  dans  d'autres  pays,  et  sur  leurs  propensions  aciéreuses  res- 
actives,  préfère  adopter  les  prix  des  fers  des  différentes  mines 
omme  critérium  de  leur  valeur  relative.  Les  marchands  de 
>befiBeld  ne  sont  intéressés  dans  aucune  mine  particulière,  et  les 

1.  L'usine  de  M.  Krupp  renferme  aujourd'hui  quatre  cents  four»  de  fusion, 
•wvant  chacun  de  deux  à  vingt- quatre  creusets  qui  contiennent  chacun  35  kilo- 
f^DMae»  d'acier  pudlé  obtenu  par  le  traitement  des  fontes  miroitantes  du  pays 
^  Siegen.  On  réunit  les  produits  d'un  nombre  suffisant  de  ces  fours  pour  couler 
«  grandes  pièces. 
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acheteurs  veulent  toujours  en  avoir  pour  leur  argent.  L'eipi* 
rience  de  plus  d'un  siècle  a  fixé  la  valeur  relative  de  toute 
que  de  fer  bien  connue.  Le  procédé  Bessemer  a  été  introduit 
Suéde,  et  appliqué  aux  produits  des  mines  qui  foumisseDt  àà 
minerais  convenables  pour  fabriquer  de  bon  fer,  et  lorsque  h 
métal  Bessemer  sera'un  article  de  vente  sur  le  marché  deShet 
field,  on  aura  une  mesure  exacte  de  sa  valeur.  Il  y  a  c«Dt 
le  gouvernement  et  plusieurs  compagnies  en  France  assoè* 
rent  que  le  fer  de  France  était  le  meilleur  du  monde  jm 
fabriquer  de  Tacier.  C'était  une  erreur,  comme  le  prouve  letl 
que  jamais  du  fer  français  n*a  été  vendu  à  l'étranger  dans  uaM 
semblable.  Les  Français  prohibèrent  Tintroduction  dans  ktf 
pays  du  fer  de  Suède  qualité  supérieure,  à  cause  de  cette 
heureuse  prévention  en  faveur  de  leurs  propres  produits, 
les  barrières  ont  été  levées,  les  fers  de  Suède  ont  commeneé 
être  employés  en  France,  et  la  réputation  des  produits  françA 
fabriqués  en  acier  a  immédiatement  gagné.  Quant  à  Tapplici- 
bilité  du  procédé  Bessemer  pour  obtenir  des  lingots  de  grands 
dimensions  pour  arbres  à  manivelles,  canons,  etc.,  je  pense  qA 
y  a  des  difficultés  pratiques  qui  empêchent  ce  procédé  de  iak 
ce  qu'il  a  promis  sous  ce  rapport,  difficulté  dont  on  ponirit 
j'espère ,  triompher.  Tel  est  le  court  intervalle  de  temps  pendait 
lequel  le  fer  décarburé  est  mélangé  à  une  substance  foriemol 
carburée,  pour  produire  un  acier  régulier  modérément  carbari 
La  forme  de  la  cornue  rend  l'état  d'imparfaite  liquidité,  oo,  c 
Ton  préfère,  d'imparfaite  solidité  très-incommode;  elle  gte 
pour  diriger  le  métal  où  il  doit  être  porté.  Aussitôt  que  la  ea%^ 
leur  de  la  flamme  qui  parait  au-dessus  du  vase  qui  renfermek 
charge  de  fer  fondu  montre  que  le  carbone  a  été  enlevé,  la  sov^ 
flerie  est  arrêtée,  et  immédiatement  une  charge  de  fonte  au  bÀ 
comme  celle  du  Rhin,  à  propension  aciéreuse,  dont  ilaéié 
parlé,  y  est  versée.  Le  vent  est  alors  rendu,  et  le  temps  néces- 
saire pour  l'union  parfaite  des  deux  éléments  n'est  que  de  quel- 
ques moments,  pendant  lesquels  le  carbone  est  réduit  à  la  pro- 
portion voulue  par  le  vent.  Dans  la  fabrication  ordinaire  de 
l'acier  fondu,  l'acier  n'est  pas  détérioré  pour  être  resté  foo<h 
même  deux  heures  entières  dans  le  creuset,  et  Touvrier  nctose 
jamais  le  contenu  du  creuset  avant  d'être  assuré  que  l'acier  est 
homogène  et  exactement  à  la  température  convenable,  bien  qu'il 
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'y  ait  qu'une  seule  nature  de  substance  dans  le  pot.  Ces  prccau- 
ons  offrent  beaucoup  plus  de  difficulté  avec  deux  espèces  de 
latériaux  dans  un  vase  fermé,  comme  dans  l'appareil  Bessemer; 
lil  paraît  nécessaire,  pour  la  perfection  du  travail,  que  le  métal 
)it renfermé  dans  un  vase  auquel  la  chaleur  puisse  être  appli- 
uée  pendant  un  temps  suffisant  par  des  moyens  artificiels,  de 
lanière  à  donner  le  temps  nécessaire  pour  l'union  parfaite  des 
ibstances.  Il  y  aurait  à  se  rapprocher  de  l'ancien  procédé  do 
lieffield,  de  l'emploi  du  creuset. 


FÛRGCAGE  DU  FER  ET  DE  L'ACIER. 

Les  remarques  que  nous  avons  faites  à  propos  de  la  fabrication 
es  plaques  de  blindage  nous  dispensent  d'entrer  dans  de  longs 
Étails  relativement  au  travail  du  fer  forgé. 

l'o  grand  progrès  a  été  accompli  dans  le  travail  du  forgeron 
^x  la  construction  du  marteau  à  vapeur  dans  ces  dernières 
Doées.  En  disposant  de  bons  et  nombreux  fourneaux  à  réchauf- 
ir  près  des  marteaux  à  vapeur,  et  en  se  spécialisant  dans  cer* 
lins  travaux  de  forge,  on  peut  arriver  à  une  grande  rapidité 
U18  la  fabrication  en  même  temps  qu'à  une  qualité  supérieure 
es  produits.  L'essieu  à  manivelles  pour  locomotives,  exposé 
ur  HM.  Taylor  frères,  est  annoncé  comme  fait  en  une  demi- 
mmée;  mais  nous  ferons  remarquer  que  ces  essieux  sont  con^ 
)mmés  en  de  telles  quantités  que  le  maître  de  forges  peut  avoir 
es  ordres  sur  ses  livres  pour  cent  ou  cent  cinquante  à  la  fois,  et 
u*il  peut  prendre  par  suite  les  meilleures  dispositions  pour 
^rmer  ses  ouvriers  et  bien  organiser  son  travail.  Quand  il  y  a 
eaucoup  d'hommes  employés  et  beaucoup  de  fourneaux  pour 
réparer  le  travail  pour  un  seul  marteau  à  vapeur,  il  est  écono- 
ûque  de  payer,  même  un  prix  très-élevé,  le  forgeron  qui  dirige 
i travail,  pour  s'assurer  un  ouvrier  supérieur;  et  quand  même 
^  salaires  seraient  extraordinairement  élevés,  la  qualité  du  tra- 
^  lésera  encore  plus» 

Taylor  frères  exposent  aussi  quelques  barres  pour  les  rubans 
les  canons  Armstrong;  elles  proviennent  d'un  mélange  de  fonte 
^e  Yorkshire,  à  air  froid,  et  de  fonte  au  bois  de  Suède,  mêlées 
^our  l'affinage  et  pudlées  avec  beaucoup  de  soin.  La  fracture 
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est  excellente,  et  plus  compacte  que  celle  d'un  fer  d'essieu.  (M 
ajoute  quelquefois  au  produit  suédois  un  autre  de  Tlnde. 

Pour  arriver  à  cette  manière  de  procéder,  une  longue  série 
d'expériences  sur  les  qualités  du  fer  forgé  obtenu  par  des 
mélanges  de  fonte  de  diverses  qualités  a  été  faite  parles  pro- 
ducteurs de  fer  du  Yorkshire,  qui  a  eu  une  si  grande  répirta- 
tion.  Je  crois  que  M.  Taylor  a  été  pendant  plusieurs  aonées 
le  directeur  ou  le  contre-maître  des  forges  de  M.  Coopcrl 
Leeds,  et  on  doit  croire  que  les  mélanges  de  fer  dans  difféRÉ 
buts  sont  basés  sur  les  résultats  d'expériences  faîtes  dansqid- 
ques-unes  des  meilleures  forges.  Je  ne  q/^ais  pas  les  proportiiM 
de  fer  de  Suède  employé  pour  le  fer  à  canon  employé  ponrb 
rubans  des  canons  Armstrong,  mais  j'ai  été  informé  par  d'autn 
sources  qu'une  addition  de  15  0/0  de  fonte  de  Suède  ao  Immii 
ajoutée  à  85  0/0  du  meilleur  fer  de  Yorkshire,  produit  un  eicd- 
lent  résultat. 

L'acier  est  continuellement  employé  à  de  nouveaux  usa^ 
La  fabrication  de  ShefiSeld  a  fait  de  grands  progrès  depuis  48H, 
et  MM.  Firth  et  Fils  ont  fondu  des  lingots  d'acier  fondu  de  plis 
de 5 tonnes  pour  canons;  mais  malheureusement  l'emploie 
l'acier  n'a  pas  reçu  d'encouragements  de  Wolwich,  ce  qwerf 
bien  à  regretter,  car  il  ne  peut  être  douteux  que  l'acier  fouk 
ne  trouve  de  nombreux  emplois  dans  l'artillerie.  II  en  est  ain$i|Mr 
exemple  pour  les  canons  en  acier  pour. carabines.  L'acier  foiA 
de  Sheffield  est  coupé  en  petites  longueurs  de  4  â  pouces,  p^ 
cées,  chauffées  et  laminées  à  la  longueur  du  canon  qui  esteosoift 
alésé  et  rayé.  Le  supplément  de  dépense  nécessaire  pour  ren^ 
placer  le  fer  par  l'acier  est  insignifiant,  et  cependant  f^ 
d'obtenir  un  canon  de  qualité  vraiment  supérieure. 


CLASSE  4. 

ASSAINISSEMENT 

ET  VISE  EN  VALEUR 

DES    IiAMDSS    BS    OASGOOME, 

Pah  m.  j.  chambrelent, 

Ingénieur  des  ponte  et  ebaauées. 


iVoiH  devons  h  Tamitié  de  M.  Cliambrelcnl  de  pouvoir  reproduire  ici  l'intërea- 
Ukte  notice  quMl  a  publiée  h  l*occasion  de  l'Exposition  de  Londres.  Depuis  J840» 
iwque  où  il  a  fail  la  première  application  de  son  mode  de  culture  des  Landes,  il 
en  bien  souvent  à  expliquer,  h  faire  comprendre  son  système  (nous  dirons  un  mot 
■  terminant  pour  montrer  comment  il  n'y  est  pas  toujours  parvenu,  malgré  la 
Inplieité  de  sa  méthode),  aussi  est-il  arrivé  à  le  formuler  avec  une  netteté  par- 
rite.  Noos  croyons  que  ces  pages  resteront  comme  la  forme  déflnitive  de  l'Expo- 
lioQ  des  principes  simples  et  féconds  auquels  la  France  va  devoir,  dans  peu  d'an- 
6ts>lamî8e  en  valeur  de  800,000  hectares  de  terres  incultes  dont  on  n'avait 
xiMis  8Q  tirer  parti,  et  l'enrichissement  de  deux  départements  de  la  France. 

C.  L. 

Toute  rétendue  de  terrains  connue  sous  le  nom  général  de 
'mdesy  qui  se  trouve  comprise  entre  la  mer  et  les  vallées  de  la 
raronne  et  de  TAdour,  présente  une  superficie  d'environ  8,000 
ilomètres  carrés,  dont  la  presque  totalité,  il  y  a  dix  ans,  était 
Acore  inculte  et  inhabitée.  On  n*y  trouvait  de  loin  en  loin  que 
[uelques  chaumières  isolées  et  quelques  bouquets  de  pin,  inac- 
î^ibles  Vhiver  par  Tinondalion  des  terrains  environnants. 

Cet  immense  désert  est  cependant  placé  aux  portes  d*une  des 
^lus  grandes  villes  de  France  et  sous  un  des  climats  de  l'Europe 
^  plus  favorable  à  la  végétation.  Il  est  traversé  aujourd'hui  par 
111.  37 
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le  chemin  de  fer  de  Bayonne,  destiné  à  devenir,  par  son  proki- 
gement  sur  Lisbonne,  l'une  des  lignes  les  plus  importantes  pov 
les  transits  avec  TÂmérique,  et  il  va  être  bientôt  relié,  dans  toite 
son  étendue,  à  cette  grande  artère,  par  des  routes  agricoles  foi, 
partant  des  différentes  gares,  iront  porter  dans  tout  lepajsk 
bienfait  de  nombreuses  et  faciles  communications. 

On  conçoit  de  quelle  importance  était  la  mise  en  culture  (m 
si  vaste  terôtoire  placé  d'ans  des  conditions  si  favorables.  Défis 
longtemps  de  nombreux  essais  avaient  déjà  été  faits  dans  ce  M; 
mais  tentés  le  plus  souvent  sans  une  étude  approfondie  èœ 
singulier  pays,  ils  avaient  toujours  échoué  :  d*abord,  pn 
qu'avant  de  les  entreprendre  on  n'avait  pas  même  songéàmetti 
ces  terrains  dans  des  conditions  normales  de  culture,  et  d's' 
autre  côté,  parce  que  tandis  qu'on  s'efforçait,  par  des  peiiei 
infinies  et  d'énormes  sacrifices  d'argent,  de  donner  au  temi 
des  qualités  que  la  nature  lui  avait  absolument  refusées  et  deU 
demander  des  produits  incompatibles  à  son  sol,  on  mécoDOiis- 
sait  d'autres  qualités  non  moins  précieuses  dont  il  était  larp> 
ment  doté,  et  qui,  avec  de  faibles  efforts,  devaient  porter  te 
cette  terre  la  richesse  et  la  fécondité. 

Nous  allons  présenter  une  description  succincte  delà  conigt* 
ration  et  de  la  constitution  du  sol  des  Landes  et  l'on  verra  cou- 
bien  la  mise  en  culture  du  terrain  résultait  naturellement  d'c 
étude  attentive  et  raisonnée  du  pays. 


Configuration  et  constitution  du  sol  des  landes. 

Les  landes  de  la, Gascogne  forment  un  vaste  plateau  presfie 
entièrement  horizolital,  placé  à  une  hauteur  de  80  à  100  mèW 
au-dessus  de  la  niér^ 

Le  terrain  qui  leibrjne  est  composé  d'un  sol  maigre  etsaW»- 
neux,  sans  aucune  irâCe  d'argile  ou  de  calcaire,  d'une  ëpaiss* 
moyenne  de  0n»,60  à  0",80,  reposant  sur  un  sous-sol  imp*" 
méable. 

Ce  sous-sol  imperméable,  qui  présente  une  épaisseur  mojfl* 
de  0™,30  à  0"»,40,  et  qui  est  connu  dans  le  pays  sous  le  «* 
à^alioSf  est  composé  d*un  sable  ordinaire,  agglutiné  par  (to 
matières  végétales  qui  forment  une  sorte  de  ciment  oTgm(fO^ 
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Il  n'existe  sur  le  plateau  aucune  source,  aucune  trace  d'eau  à 
ta  surface  pendant  Tété  ;  mais  en  hiver,  au  contraire,  les  eaux 
|>Inviales,  si  abondantes  sur  ces  côtes  de  l'Océan,  s'abattent 
rendant  plus  de  six  mois  sur  ce  plateau,  et  n'y  trouvent  ni  écou- 
ement  intérieur,  ni  écoulement  superficiel  ;  elles  y  restent  stag- 
lantes  jusqu'à  ce  qu'elles  aient  été  évaporées  par  les  chaleurs  de 
'été.  Ainsi,  l'inondation  permanente  l'hiver,  la  sécheresse  abso- 
oe  d'un  sable  brûlant  l'été ,  tel  est  le  caractère  principal  du 
errain. 

Qu'on  se  ligure  maintenant  l'eflFetde  ce  passage  continuel  d'une 
nondation  de  six  mois  à  une  longue  sécheresse,  et  on  aura  l'idée 
le  la  stérilité  du  sol  pour  toute  culture,  et  de  son  insalubrité 
»ur  les  animaux  et  les  malheureux  habitants  qui  y  travaillent. 
)n  comprendra  quels  mécomptes  devaient  accompagner  tous  les 
«sais  tentés  avant  qu'on  ait  pensé  à  y  faire  disparaître  ces  deux 
«uses,  si  nuisibles  à  tout  développement  agricole  quelconque. 

McHsité  (fun  assainissement  préalable.  —  L'assainissement 
wéalable  n'était  donc  pas  seulement  une  amélioration  utile  pour 
«s  landes,  c'était  une  condition  indispensable  de  leur  mise  en 
îulture,  et  l'on  peut  dire  sans  hésiter  que  la  cause  principale  qui 
^fait  échouer  jusqu'ici  tant  d'entreprises  dans  ce  pays,  c'est  de 
lavoir  pas  reconnu  cette  indispensable  nécessité  d'assurer,  avant 
out  essai  de  culture,  l'écoulement  des  eaux  superficielles. 

11  est  vrai  que  le  terrain  des  landes  avait  toujours  été  consi- 
1ère  comme  ayant  par  lui-même  si  peu  de  valeur,  et  qu'en  géné- 
■^1  les  procédés  de  dessèchement  d'un  terrain  marécageux 
iécessitent  des  dépenses  si  considérables,  que  jusqu'ici,  même 
^ux  qui  avaient  constaté  la  nécessité  du  dessèchement,  avaient 
■eculé  devant  les  dépenses  à  faire. 

^  ne  saurait  penser,  du  reste,  pour  peu  qu'on  y  réfléchisse,  à 
appliquer  à  ces  terrains  le  drainage  proprement  dit  avec  des  con- 
luits  souterrains.  La  faible  valeur  des  landes  relativement  au 
>rix  élevé  du  drainage ,  l'impossibilité  de  trouver  des  terres 
«•gileuses  dans  le  pays,  la  couche  imperméable  d'alios  qu'il  fau- 
irait  percer,  enfin  la  nature  des  cultures,  consistant  principale 
ûent  en  essences  forestières  qui  étendent  leurs  racines  en  tous 
^i>8,  sont  autant  de  causes  qui  rendront  toujours  impossible  ce 
^ode  de  drainage  dans  les  landes.  Un  seul  grand  propriétaire  a 
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voulu  le  tenter  malgré  toutes  ces  raisons,  et  il  y  a  fait  pour  cdi 
des  travaux  trës-coûteux,  auxquels  il  a  dû  renoncer  complète- 
ment au  bout  de  deux  années. 

Système  cP assainissement  appliqué  en  4849.  —  SicependistOD 
étudie  avec  soin  la  configuration  générale  du  plateau  deslsod^ 
on  reconnaît  un  fait  remarquable  qui  règne  sur  toute  réteodoe 
du  pays^  et  qui  doit  rendre  Tasséchement  très-simple  et  irès-pes 
coûteux.  Sur  tout  le  plateau  il  existe,  depuis  le  faîte  jusqoa 
versant  des  vallées,  dans  les  deux  sens  perpendiculaires,  m 
pente  générale  excessivement  régulière;  sur  aucun  point  le  tff- 
rain  ne  forme  cuvette  de  manière  à  nécessiter  des  toivaux  spé- 
ciaux pour  récoulement  des  eaux.  Cette  pente  est  teUenat 
faible,  que  les  momdres  accidents  ou  plutôt  les  simples  irrép- 
larités  du  terrain  la  contrarient  et  empêchent  Teau  d'en  suimk 
déclivité.  Mais  ces  irrégularités,  qui  entravent  ainsi  récoulemeslr 
n'ont  jamais  plus  de  0'",30  à  0",40  de  hauteur  maximum,  de  teik 
sorte  que,  si  sur  un  point  quelconque  de  la  lande,  on  ouTreoi 
fossé  de  0"»,40  à  0",50  de  profondeur,  dont  le  plafond  soitdre» 
suivant  un  plan  bien  parallèle  à  la  pente  générale  du  terrain, oi 
est  certain  que  ce  fossé  pourra  être  exécuté  dans  toute  sonéto- 
due  sans  nécessiter  des  déblais  de  plus  de  0"',60  à  0",7û  de  pro- 
fondeur, et  qu'il  écoulera  parfaitement  toutes  les  eaux  qui  y 
arriveront;  traversant  d'ailleurs  un  terrain  de  sable  très-per* 
méable,  il  attirera  à  lui  les  eaux  superficielles  jusqu'à  une  âsseï 
grande  distance;  et  comme  la  pente  de  ce  fossé,  toutenébsl 
bien  suSisante  pour  l'écoulement  des  eaux,  n'est  jamais  deplosik 
0'",00i  à  0'n,003  par  mètre,  les  eaux  y  couleront  toujours  lenle- 
ment  et  régulièrement  sans  en  corroder  les  bords.  Par  suite  (k 
la  perméabilité  du  terrain,  il  sufBra  du  re^te  que  ces  fossés  soiest 
à  des  distances  encore  assez  grandes  les  uns  des  autres  pocf 
obtenir  le  dessèchement  complet  du  terrain. 

C'est  ce  système  d'assainissement  qui  a  été  appliqué  d'abond 
par  nous  en  1849  aux  landes  de  Saint-Àlban  que  nous  aroa» 
mises  en  exploitation;  ces  landes  étaient  si  inondées  qu'on b^ 
pouvait  y  circuler  la  moitié  de  l'année  que  sur  de  hautes  écbasses- 
Des  fossés  de  1"*,20  de  largeur  en  gueule,  sur  0'",40  de  profi»- 
deur,  ont  été  ouverts  dans  le  sens  de  la  plus  forte  pentr  et<te 
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me  direction  perpendiculaire.  La  longueur  totale  des  fossés  a 
îté  de  400  mètres  par  hectare. 

L'effet  de  ces  fossés,  qui  constituaient  un  véritable  drainage 
i  ciel  ouvert,  fut  complet  et  immédiat.  Le  terrain  fut  si  bien 
isséché,  que  pendant  les  plus  fortes  pluies  d'hiver,  pendant  que 
*eau  coulait  abondamment  dans  tous  les  fossés  et  avec  une 
*emarquab]e  régularité,  le  terrain  ne  présentait  nulle  part  à  la 
mrface  la  moindre  trace  d'eau  stagnante  ;  toute  l'eau  pluviale  qui 
iombait  traversait  immédiatement  le  sol  pour  se  rendre  auic 
fossés,  sans  qu'on  en  vît  môme  courir  la  moindre  partie  à  la 
mrface  du  soL 

On  peut  d'ailleurs  se  faire  une  idée  de  la  régularité  et  de  la 
raibic  vitesse  avec  laquelle  l'eau  coulait  dans  les  fossés,  par  ce 
Fait  que  depuis  plus  de  douze  ans  que  nos  200  kilomètres  de 
fossés  reçoivent  toutes  les  eaux  de  la  propriété  et  même  une  assez 
grande  partie  des  eaux  supérieures,  il  ne  s'y  est  pas  produit  la 
moindre  corrosion. 

Le  sol  ainsi  assaini  pouvait  recevoir  toutes  les  cultures  com- 
patibles avec  sa  nature  ;  mais  dans  un  tel  terrain,  composé  d'un 
sable  pur,  sans  mélange  de  calcaire  et  d'argile,  et  privé  de 
population,  la  culture  immédiate  en  grand  des  céréales  ne  pou- 
vait se  faire  qu'avec  d'énormes  dépenses.  C'est  à  peine  si  dans 
des  terres  de  bonne  qualité  où  ne  manquent  ni  les  engrais  ni  la 
population,  la  culture  des  céréales  peut  payer  le  cultivateur  :  que 
serait  cette  culture  aujourd'hui  dans  les  terres  maigres  des 
landes,  où  manquent  à  la  fois  les  amendements,  les  bras  et  les 
engrais  I 

La  culture  forestière,  au  contraire,  qui  réussit  si  bien  d'elle- 
même  sans  soins  et  sans  efforts,  sur  les  points  isolés  où  le  sol  est 
naturellement  assaini,  indiquait  clairement  ce  que  nous  avions  à 
faire  d'abord  pour  la  mise  en  valeur  immédiate  de  toute  cette 
vaste  étendue  de  terrain,  où  l'on  ne  pouvait  appeler  tout  de  suite 
toute  la  population  nécessaire  pour  y  développer  de  riches  cul- 
tures. 

Climat.  —  Le  terrain  sablonneux  des  Landes,  si  propice  aux 

essences  forestières,  est  placé  d'ailleurs  sous  un  des  climats  de 

*  ïrance  les  plus  favorables  à  la  végétation.  L'air  y  est  vif;  il  y 

l'^^gne,  dès  le  mois  de  mars,  un  soleil  déjà  chaud  et  fécondant; 
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il  y  tombe  toujours  aussi,  du  mois  de  mars  au  mois  de  mat,  des 
pluies  fréquentes  provenant  du  voisinage  de  rOcéan  et  des  vents 
de  mer  qui  régnent  souvent  sur  la  côte,  mais  dont  les  landes  sont 
en  partie  garanties  par  les  hautes  dunes  qui  longent  le  littoral. 

Ces  eaux  de  pluies  restant  toujours  stagnantes  à  la  surface, 
par  suite  de  Timperméabilité  du  sous-sol  et  de  riiorizontalité 
du  terrain,  tous  les  semis  de  glands  faits  jusqu'ici  n'avaient  pu 
y  réussir  facilement,  malgré  les  excellentes  conditions  cliroaté- 
riques  du  pays,  parce  que  pendant  les  deux  mois  du  printemps, 
au  moment  de  la  germination  naturelle,  la  chaleur  solaire  qui 
devait  faire  germer  la  graine  était  entièrement  absorbée  par 
Teau  qui  couvrait  le  sol.  Ce  n'était  guère  que  vers  le  milieu  de 
juin,  on  tout  au  plus  a  la  lin  de  mai,  que  la  terre,  dégagée  des 
eaux  pluvîales  de  l'hiver,  recevait  la  chaleur  nécessaire  à  la 
plante.  Le  gland  germait  bien  alors  quelquefois,  mais  avec  peine; 
puis,  quand  arrivait  la  chaleur  du  mois  de  juillet,  le  plant  à  peine 
naissant  ne  pouvait  résister  au  soleil  brûlant  de  cette  saison,  et 
mourait  en  juillet  pour  n'avoir  i)as  pu  naître  en  avril.  Pour  les 
semis  de  pins,  le  mal  n'était  pas  aussi  grand,  parce  que  cette 
essence  pouvant  végéter  à  peu  près  à  toute  époque  de  l'année, 
et  résistant  mieux  aux  chaleurs  de  l'été,  triomphait  plus  facile- 
ment des  mauvaises  conditions  du  terrain;  mais  sa  végétation  n'en 
souffrait  pas  moins,  et  en  ne  commençant  à  pousser  qu*au  mois 
de  mai  ou  de  juin,  il  était  naturellement  bien  moins  développé 
que  s'il  avait  pu  profiter  dès  le  mois  de  mars  de  la  chaleur  solaire 
de  cette  époque,  qui  allait  en  quelque  sorte  s'éteindre  dans  l'eau 
qui  baignait  le  sol  où  il  se  trouvait.  Sur  quelques  points  même 
où  l'eau  séjournait  jusqu'au  milieu  de  l'été,  la  graine  elle-même 
ne  pouvait  germer.  Aussi,  au  milieu  des  semis  de  pins  tentés 
jusqu'ici  dans  la  lande  non  assainie,  parmi  des  arbres  jaunâtres  et 
souffrants  qui  disputaient  chaque  printemps  à  l'eau  une' partie 
de  la  chaleur  nécessaire  à  leur  végétation  ,  voyait-on  de  nom- 
breux vides  où  le  pin  n'avait  jamais  pu  sortir  et  où  toutes  les 
dépenses  de  défrichement  et  de  semis  avaient  été  faites  en  pure 
perte. 

En  semant,  au  contraire,  sur  le  terrain  assaini  de  manière  à  ce 
que  Teau  ne  fasse  que  traverser  le  sol,  le  gland  et  la  graine  de 
pin  ont  pu  germer  partout  dans  le  courant  de  mars,  sous  la 
double  influence  des  pluies  du  printemps,  dont  l'eau  ne  fait  que 
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traverser  et  arroser  la  terre,  et  d'un  soleil  déjà  chaud  à  cette 
époque,  dont  toute  la  force  est  employée  à  féconder  la  végéta- 
tion; et  au  mois  de  juillet,  les  jeunes  plantes,  qui  ont  poussé 
promptement  leurs  racines  dans  un  sol  léger  et  très-divisé,  se 
trouvent  assez  profondes  et  assez  fortes  pour  résister  au  soleil  et 
pouvoir  reprendre  dès  les  premiers  jours  du  printemps  leur 
active  végétation. 

Un  fait  qui  s'est  présenté  d'une  manière  remarquable,  et  qu'il 
était  facile  du  reste  de  prévoir,  c'est  que  dans  ces  parties  basses 
où  le  pin  ne  pouvait  venir  parce  que  la  graine  y  était  noyée,  la 
végétation  s'est  développée  après  1  assainissement  avec  une  acti- 
vité bien  plus  grande  encore  que  sur  les  autres  points.  Les  eaux 
y  avaient  entraîné,  en  effet,  chaque  hiver,  tous  les  détritus  végé- 
taux ou  animaux,  tous  les  engrais  que  les  moutons  y  avaient 
déposés  ;  de  telle  sorte  que  ces  parties,  perdues  jusqu'ici  pour 
toute  végétation,  se  sont  trouvées,  par  le  fait  du  dessèchement, 
être  les  parties  les  plus  fertiles  de  la  lande. 

Après  avoir  appliqué,  à  l'automne  de  4849,  le  système  d'as- 
sainissement que  nous  venons  d'indiquer,  sur  les  landes  de 
Saint-Alban,  situées  sur  une  des  parties  du  plateau  les  plus 
fatiguées  par  les  eaux,  nous  y  fîmes  exécuter  au  mois  de  mars 
des  semis  de  pins  et  de  chênes.  Ces  semis  réussirent  si  bien, 
qu'en  1855  nous  pûmes  envoyer  à  l'Exposition  universelle  de 
Paris  des  sujets  qui  avaient  jusqu'à  4  mètres  de  hauteur,  O^.IO 
de  diamètre. 

Ces  résultats  parurent  si  remarquables  au  Jury  international, 
qu'il  voulut  faire  visiter  sur  les  lieux  les  semis  faits,  qui  se  déve- 
loppaient alors  sur  une  étendue  de  500  hectares.  Cet  examen  fit 
reconnaître  : 

l"»  Que  la  bonne  venue  des  arbres  était  aussi  remarquable  sur 
toute  la  surface  des  landes  assainies; 

£0  Que  le  système  d'assainissement  appliqué  à  ces  landes  était 
aussi  simple  que  peu  coûteux  ; 

3<*  Que  le  même  système  pouvait  être  appliqué  avec  la  même 
facilité  sur  toute  l'étendue  des  8,000  kilomètres  carrés  de  terres 
incultes  et  insalubres  qui  existaient  encore  sur  cette  partie  du  sol 
de  la  France,  et  en  permettre  une  mise  en  valeur  rationnelle. 

Le  Jurv  international  fit  constater  aussi,  que  sur  tous  les  points 
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OÙ  le  terrain  des  landes  se  trouvait  naturellement  dans  les  con- 
ditions d'assainissement  où  nous  pouvions  mettre  toute  l'étendue 
des  Landes,  au  moyen  de  nos  fossés  d'écoulement,  il  existait 
des  arbres  déjà  âgés  qui  s'étaient  développés  chaque  année  d'une 
manière  aussi  remarquable  que  ceux  venus  dans  les  landes 
inondées,  après  notre  assainissement  préalable,  ce  qui  ne  pouvait 
laisser  de  doutes  pour  l'avenir  des  semis  faits  dans  ces  derniers 
terrains. 

Depuis  1855,  nos  semis  de  4850  et  tous  ceux  qui  ont  été  faits 
depuis  ont  continué  à  se  développer  avec  une  vigueur  au  moins 
aussi  grande;  on  peut  en  juger  par  les  sujets  que  nous  avons 
envoyés  celte  année  à  l'Exposition  universelle  de  Londres  :  des 
chênes  venus  de  glands  semés  en  4850  présentent  des  hauteurs 
de  tige  qui  vont  jusqu'à  7'",80,  et  une  circonférence  de  0",70  au 
collet. 

On  ne  peut  citer,  dans  l'histoire  de  la  végétation  en  France,  rien 
d'aussi  remarquable  que  le  développement  de  ces  jeunes  arbres. 
H.  Duhamel  du  Monceau,  dans  son  grand  ouvrage  des  semis  et 
plantations,  cite  comme  exemple  de  belle  venue  de  chêne,  un 
semis  fait  en  4732,  dans  un  excellent  terrain  de  sable  gras,  qui 
fut  bien  cultivé  pendant  les  premières  années,  et  qui  présentait 
en  4759,  c'est-à-dire  après  vingt-huit  ans  de  pousse,  un  taillis  de 
SS  à  25  pieds  de  haut,  où  beaucoup  d'arbres  avaient  42  à  4  4  pou- 
ces de  diamètre.  Nos  semis,  qui  n'ont  que  onze  ans,  présentent 
une  hauteur  à  peu  près  égale,  et  un  diamètre  de  plus  des  deux 
tiers  des  autres. 

Les  sujets  que  nous  avons  envoyés  à  Londres  ne  sont  pas,  du 
reste,  des  sujets  exceptionnels  et  beaucoup  plus  beaux  que  l'en- 
semble de  ceux  qui  existent  dans  nos  semis.  En  4859,  lors  de 
l'Exposition  de  la  Société  philomathique  de  Bordeaux,  le  jury 
d'agriculture  nomma  une  sous-commission  pour  visiter  nos 
semis  dans  toute  leur  étendue.  On  peut  voir,  par  le  rapport  fait 
à  la  suite  de  cet  examen,  ce  qu'est  l'ensemble  des  arbres  sur  toute 
la  surface  de  nos  landes  assainies.  La  belle  venue  des  chênes,  dit 
le  rapport,  est  parfaitement  égale  sur  toutes  les  parties  consa- 
crées à  cette  essence;  et  quelque  remarquables  que  fussent  les 
sujets  exposés,  il  eût  pu  en  être  pris  de  plus  beaux  sur  le 
domaine. 

Une  des  objections  qui  avaient  été  faites  dans  le  principe 
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contre  notre  système,  c'est  que  les  fossés  d'écoulement  ouverts 
dans  un  terrain  sablonneux  s'ébouleraient  et  se  combleraient 
promptement,  et  qu'ils  cesseraient  de  fonctionner  au  bout  do 
peu  de  temps.  On  verra  aussi,  par  l'extrait  du  rapport  de  la 
commission  de  visite  des  lieux,  en  1859,  que  les  fossés  ouverts 
depuis  dix  ans  sont  en  parfait  état  de  conservation.  Ce  fait,  qui 
paraît  assez  surprenant,  était  cependant  facile  à  prévoir  pour  qui 
a  bien  étudié  le  sol  des  Landes.  Bien  que  ce  sol  soit  formé  d'un 
sable  fin  et  meuble,  sa  surface  est  couverte  d'une  abondante 
végétation  de  bruyère,  dont  les  racines  forment  dans  rinlérieur 
du  terrain,  jusqu'à  la  profondeur  de  l'alios,  une  sorte  de  trame 
assez  serrée,  qui  donne  de  la  consistance  au  sable  et  en  prévient 
Téboulement.  D'un  autre  côté,  l'égalité  de  la  pente  générale  du 
sol  nous  a  permis  de  dresser  le  plafond  de  nos  fossés  suivant  une 
pente  tellement  uniforme  et  des  lignes  tellement  droites,  que 
l'eau  y  coule  avec  une  parfaite  régularité,  sans  jamais  y  causer 
de  corrosions.  C'est  ainsi  que  nos  fossés,  après  une  durée  de 
douze  ans,  se  trouvent  dans  l'état  de  parfaite  conservation  cons- 
taté par  le  jury  de  Bordeaux  en  4859. 

Une  autre  objection  encore  plus  sérieuse  avait  été  produite 
contre  l'avenir  de  nos  semis.  Quelques  personnes  avaient  fait 
observir  que  le  sous-sol  imperméable  des  landes,  qui  règne  à 
O^^yGO  environ  au-dessous  de  la  surface  du  terrain,  étant  un  tuf 
d'une  nature  particulière  qui  ne  peut  être  traversé  par  les  racines 
des  arbres,  il  était  à  craindre  que,  lorsque  les  racines  arriveraient 
à  ce  terrain,  elles  ne  pourraient  point  pivoter,  et  que,  par  suite, 
le  développement  de  la  tige  s'en  ressentirait.  Nous  avions  déjà 
répondu  à  cette  objection  en  faisant  remarquer  combien  le  pivot 
de  l'arbre,  qui  ne  reçoit  jamais  l'humidité  ni  la  chaleur  fécon- 
dantes de  l'atmosphère,  était  moins  important  que  les  racines 
traçantes,  pour  le  développement  de  l'arbre;  mais  il  était  encore 
mieux  de  répondre  à  l'objection  par  le  fait  lui-même.  Pour  cela, 
nous  avons  fait  enlever  les  arbres  envoyés  à  l'Exposition  de 
Londres  avec  toutes  leurs  racines.  On  verra  combien  peu  ces 
racines  ont  pivoté,  sans  que  cependant  le  développement  des 
arbres  ait  cessé  d'être  de  plus  en  plus  remarquable. 

Pour  faire  comprendre  encore  mieux  combien  le  pivotement 
de  la  racine  a  peu  d'influence  sur  le  développement  de  la  tige, 
nous  avons  présenté  aussi  un  jeune  pin  pris  dans  un  semis  qui 
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a  été  fait  en  4855,  dont  le  pivot  avait  déjà  commencé  Tannée 
dernière  à  s^émousser  contre  le  tuf,  et  qui  néanmoins  a  présenté 
cette  année-là  une  longueur  de  pousse  énorme  de  i^fCO  pour  les 
deux  pousses  du  printemps  et  de  Tautomne.  On  verra,  au  sur- 
plus, par  le  peu  de  développement  de  cette  racine,  combien  le 
pin  des  Landes  se  nourrit  peu  dans  le  sol,  et  combien  sa  végéta- 
tion se  fait  principalement  dans  Tair. 

Débouché  des  produits,  —  En  présence  delà  grande  production 
de  bois  que  devait  amener  Tenscmencement  forestier  d'une  si 
vaste  étendue  de  terrain,  il  est  naturel  de  se  préoccuper  du  dé- 
bouché de  ces  bois. 

Culture  dos  pins,  —  Après  vingt  ans,  les  pins  des  Landes  peuvent 
être  résinés,  et  alors  ils  donnent  des  produits  dont  on  est  tou 
jours  sûr  de  trouver  un  facile  débouché. 

Mais  pendant  les  vingt  premières  années  du  semis,  on  ne  peut 
tirer  des  éclaircies  qu'il  faut  faire  au  fur  et  à  mesure  de  la 
croissance  des  arbres,  que  des  bois  de  chauffage  ou  des  bois 
d'œuvre. 

L'exploitation  des  éclaircies  de  jeunes  pins  en  bois  de  chauf- 
fage ne  donne  qu'un  combustible  de  faible  valeur  sous  un  gros 
volume,  et  qui  paye  à  peine  le  transport,  pour  peu  que  le  semis 
soit  à  une  grande  distance  de  Bordeaux. 

Quand  les  semis  ont  sept  ans,  on  peut  y  trouver  des  échalas 
pour  les  vignobles  du  département.  C'est  déjà  un  produit  qui 
peut  donner  en  moyenne  15  à  18  fr.  par  hectare,  et  dont  la  con- 
sommation annuelle  est  considérable  dans  la  Gironde. 

De  douze  à  vingt  ans,  les  éclaircies  de  semis  de  pins  peuvent 
donner  des  chevrons  pour  charpente,  des  poteaux  télégraphiques 
et  autres  bois  d'industrie;  mais  les  éclaircies  de  cet  âge  ont  trouve 
depuis  quelques  années,  en  Angleterre,  un  autre  débouché  im- 
portant qui  tend  à  s'agrandir  de  plus  en  plus.  Il  a  été  demandé, 
en  effet,  ces  dernières  années,  aux  propriétaires  des  Landes,  une 
grande  quantité  de  poteaux  de  pins  pour  le  fonçage  des  puits  de 
mine,  dans  les  exploitations  houillères.  Il  a  été  expédié  notam- 
ment, au  port  de  Troom,  en  Ecosse,  pour  les  mines  du  duc  de 
Portland,  sept  navires  chargés  de  ces  poteaux  de  pins. 

Les  dimensions  exigées  pour  les  poteaux  sont  de  û'yOG  de 
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diamètre  au  petit  bout,  et  2", 50  de  longueur  minimum.  On  voit, 
par  le  sujet  que  nous  avons  exposé  a  Londres,  que  dès  Tage  de 
onze  ans  nos  pins  des  landes  assainies  peuvent  satisfaire  à  ces 
conditions. 

Le  prix  des  poteaux  envoyés  en  Ecosse  a  été  de  6  shellings 
les  100  pieds  anglais,  livrés  sur  le  quai  de  Troom,  soit  environ 
7  fr.  50  les  31  mètres  courants. 

Les  navires  qui  transportent  les  poteaux  de  Bordeaux  àTroom 
reviennent  à  Bordeaux  chargés  de  charbon.  On  voit  dans  quelles 
conditions  avantageuses  de  transport  peuvent  se  faire  les  envois 
de  pins,  et  quel  débouché  nous  pouvons  espérer,  pour  les  éclair- 
cies  de  douze  à  vingt  ans,  des  semis  qui  se  font  sur  une  grande 
échelle,  depuis  quelques  années,  dans  les  landes  assainies. 

A  vingt  ans,  les  pins  peuvent  être  résinés,  et  donnent  alors  des 
produits  divers  dont  l'emploi  se  généralise  de  plus  en  plus  dans 
le  commerce,  et  dont  on  est  toujours  sûr  de  trouver  un  débouché 
facile  et  avantageux,  quelle  qu*en  soit  la  quantité  à  écouler. 

A  trente  ans,  un  hectare  de  landes  peut  contenir  200  arbres, 
donnant  en  moyenne  un  revenu,  en  produits  résineux,  de  20  c. 
par  arbre,  soit  40  fr.  de  revenu  annuel  \ 

Ce  produit  peut  se  maintenir  au  moins  trente  ans,  si  le 
pignadas  est  bien  aménagé.  A  mesure  que  les  arbres  grossissent, 
il  peut  être  bon  de  les  éclaircîr  de  manière  à  en  réduire  le  nom- 
bre à  150  par  hectare;  mais  alors  le  produit  de  chaque  arbre 
augmente,  et  maintient  à  peu  près  le  chiffre  du  revenu,  indépen- 
damment de  la  valeur  des  sujets  abattus. 

A  soixante  ans,  les  150  arbres  restants,  après  avoir  été  résinés 
pendant  trente  ans,  peuvent  avoir  une  valeur  nette  de  10  fr.  au 
moins,  ce  qui  peut  donner  un  produit  de  1,500  fr,  par  hectare, 
non  compris  la  valeur  du  sol  qui  reste  après  la  coupe  des  arbres. 

Si  l'on  remarque  à  quel  prix  en  peut  avoir  encore  aujourd'hui 
un  hectare  de  landes,  assaini  et  ensemencé,  on  peut  juger  de 

I.  Depuis  l'année  dernière,  par  suite  de  la  guerre  d'Amérique,  le  prix  de  la 
résine  a  plus  que  doublé,  de  telle  aorte  que  les  belles  plantations  de  pins  ont 
donné  Jusqu'à  1 00  francs  de  revenu  net  par  hectare.  Il  est  probable  que  ce  prix 
delà  résine  ne  se  maintiendra  pas  aussi  élevé  qu'il  l'a  été  en  1861,  mais  il  ne 
redescendra  Jamais  aux  prix  anciens,  et  Ton  peut  affirmer  que  dans  l'avenir  le  pro  • 
dnit  d'un  hectare  de  pins  ne  sera  jamais  moindre  de  50  à  60  Trancs.  Il  est  peu  de 
terrains  qui  donnent  un  revenu  aussi  considérable. 
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Tavaûtage  que  peuvent  présenter,  pour  Tavenir  des  familles,  des 
propriétés  semées  en  pins. 

Culture  du  chêne,  —  Pour  les  semis  de  chêne,  les  résultats  sont 
encore  plus  avantageux.  Le  bois  de  chêne  a  toujours  été  le  bois 
le  plus  recherché,  soit  pour  les  constructions  en  charpente,  soit 
pour  la  marine;  on  peut  être  assuré  d'un  débouché  d'autant  plus 
avantageux,  dans  Fa  venir,  pour  ces  bois,  qu'ils  deviennent 
chaque  jour  de  plus  en  plus  rares  en  France  et  même  en  Europe, 
et  qu'on  est  obligé  de  les  faire  venir  d'Amérique,  où  le  chêne  est 
d'une  qualité  bien  inférieure. 

Un  fait  important,  qui  donne  encore  plus  de  valeur  aux  résul- 
tats obtenus  par  la  culture  des  chênes  dans  les  landes  et  qu'on 
ne  saurait  trop  signaler  aux  agriculteurs  du  pays,  c'est  que  ces 
chênes,  venus  si  rapidement,  donnent  néanmoins  des  bois  d'une 
qualité  supérieure. 

Le  caractère,  en  effet,  le  plus  remarquable  du  chêne  dés 
Landes,  venu  dans  un  terrain  assaini,  c'est  que,  contrairement  à 
la  règle  presque  universelle  parmi  les  végétaux  ligneux,  l'énorme 
hâtiveté  du  bois  ne  règne  pas  aux  dépens  de  sa  qualité.  Ce  fait 
si  important  nous  a  été  confirmé  par  plusieurs  ingénieurs  des 
constructions  navales,  et  il  est  signalé  depuis  longtemps  dans 
l'ouvrage  :  Des  Forêts  de  la  France  (page  454),  de  M.  de  Bonnard, 
inspecteur  général  des  constructions  maritimes,  comme  le  résul- 
tat d'une  enquête  faite  sur  les  lieux  en  4822  par  des  hommes 
spéciaux. 

M.  de  Bonnard,  après  avoir  expliqué  combien  il  serait  heureux, 
pour  les  besoins  de  la  marine,  qu'on  pût  asseoir  dans  les  Landes 
une  grande  institution  forestière,  ajoute  : 

«  Il  est  fâcheux  qu'un  si  brillant  aperçu  soit  gâté,  quant  à 
«  présent,  par  deux  grands  empêchements,  par  le  manque  d'un 
<!:  bon  débouché  pour  extraire  du  pays  l'approvisionnement 
a  qu'on  y  créerait,  et  par  Vétat  de  marécage  malsain  dû  au  défaut 
«  d'écoulement  des  eaux  hivernales  sur  le  sol  plane  et  imperméable 
«  des  Landes.  » 

Notre  système  d'assainissement  fait  entièrement  disparaître 
le  plus  grand  des  deux  obstacles.  D'un  autre  côté,  le  chemin  de 
fer  de  Bayonne  et  les  routes  agricoles  que  l'État  fait  exécuter  en 
ce  moment  assurent  au  pays  des  débouchés,  qui  pourront  d'ail- 
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leurs  être  augmentés  au  fur  et  à  mesure  que  les  produits  déve- 
loppés dans  les  landes  assainies  augmenteront  de  valeur. 

Depuis  notre  Exposition  de  1835,  sur  laquelle  le  jury  inter- 
national avait  fait  un  rapport  si  favorable,  la  presque  totalité 
des  landes  appartenant  aux  particuliers  ont  été  assainies  et 
mises  en  valeur. 

Une  loi  du  19  juin  1857  a  prescrit,  en  oulre,  l'assainissement 
et  la  mise  en  valeur  de  toutes  les  landes  communales  existant 
dans  les  deux  départements  de  la  Gironde  et  des  Landes. 

Dans  la  discussion  de  cette  loi  au  Corps  législatif,  la  Com- 
mission chargée  d'examiner  la  loi  cita  dans  son  rapport  les 
résultats  que  nous  avions  obtenus  par  nos  travaux  de  1849  et 
que  nous  avions  fait  connaître  en  1855,  ainsi  que  la  faible  dépense 
qu'ils  avaient  nécessitée.  Ces  résultats  répondaient  d'une  ma- 
nière péremptoire  à  ceux  qui  prétendaient  qu'il  n'y  avait  pas 
plus  de  raison  d'ordonner  la  mise  en  valeur  des  landes  de  Gas- 
cogne, que  celle  de  toutes  les  autres  landes  du  sol  de  la  France. 
Nulle  part  ailleurs  on  ne  pouvait,  avec  la  même  dépense,  obte- 
nir des  résultats  plus  certains  et  aussi  considérables. 

Les  travaux  d'assainissement  et  d'ensemencement  faits  par  les 
communes  sont  payés  avec  le  prix  d'une  portion  de  leurs  landes, 
vendue  avec  la  condition  imposée  aux  acquéreurs  d'y  faire  eux- 
mêmes  des  travaux  semblables. 

Aujourd'hui,  l'assainissement  et  la  mise  en  valeur  de  toutes 
les  landes  de  Gascogne  s'exécutent  avec  la  plus  grande  activité 
dans  les  départements  de  la  Gironde  et  des  Landes;  et  dans 
quelques  années,  toute  cette  vaste  étendue  de  terrains  arides  et 
insalubres^  où  avaient  échoué  jusqu'ici  toutes  les  entreprises 
qu'on  y  avait  tentées,  auront  disparu  sous  de  magnifiques  forêts 
de  pins  et  de  chênes,  où  les  nations  voisines,  et  notamment 
l'Angleterre,  viendront  chercher  les  bois  nécessaires  à  leur  in- 
dustrie. 
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CULTURES  DIVERSES. 

FabriG|[ue  d'engrsds.  —  Tabac.  —  Pommes  de  terre.  —  Prairies. 
Nature  des  eaux  et  puits  d*eau  potable. 

Quoique  la  culture  forestière  doive  être  longtemps  encore  la 
base  des  grandes  exploitations  dans  les  Landes,  à  côté  de  cette 
culture  il  faut  développer,  mais  en  marchant  lentement,  et  au 
fur  et  à  mesure  que  les  ressources  le  permettent,  une  culture 
qui  puisse  appeler  et  nourrir  la  population  qui  doit  servir  à  cette 
exploitation,  et  surtout  la  formation  de  prairies  pour  les  chevaux 
et  les  bœufs  destinés  au  transport  des  bois. 

Dans  le  terrain  maigre  et  sablonneux  des  Landes,  l'élément  le 
plus  essentiel  pour  la  culture  est  le  fumier,  et  il  est  d*autant  plus 
rationnel  de  chercher  à  en  avoir  le  plus  possible,  que  ce  sol 
sablonneux,  avec  une  quantité  suffisante  de  fumier,  est  un  des 
sols  qui  se  prêtent  le  mieux  h.  la  culture. 

L'on  ne  pouvait  songer  à  suffire  aux  besoins  de  la  culture  avec 
le  fumier  du  bétail  actuel  des  Landes,  car  le  peu  de  fumier  que 
fournissent  les  maigres  et  chétifs  troupeaux  de  ces  contrées, 
exigerait  qu'on  consacrât  à  ces  troupeaux  la  presque  totalité  des 
immenses  déserts  où  chaque  mouton  est  obligé  de  parcourir 
plusieurs  hectares  pour  trouver  une  nourriture  qui  peut  à  peine 
le  soutenir. 

Ce  qui  manque^  du  reste,  le  moins  dans  les  Landes,  c'est  la 
litière.  Les  bruyères^  les  fougères,  les  herbes  de  toutes  sortes 
qui  couvrent  tout  le  sol  des  Landes,  la  feuille  de  pin  elle-même, 
conviennent  très-bien  à  la  confection  du  fumier;  elles  contiennent 
jusqu'à  0,40  pour  100  d'azote,  d'après  les  analyses  qui  en  ont 
été  faites  avec  le  plus  grand  soin. 

Avec  cette  abondance  de  litière  et  un  très-grand  centre  de 
population  relié  aux  landes  par  un  chemin  de  fer,  nous  avions 
les  deux  éléments  nécessaires  pour  une  production  en  grand 
d'engrais  qui  a  pu  s^établir  d*une  manière  simple  et  écono- 
mique. 

Les  vidanges  de  Bordeaux,  que  les  entrepreneurs  étaient  obli- 
gés de  porter  à  de  grandes  distances  de  la  ville,  et  les  urines, 
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qu'ils  jetaient  le  plus  souvent  à  la  rivière,  sont  transportées  le 
matin  au  chemin  de  fer,  sur  lequel  nous  avons  pu  obtenir  un 
tarif  spécial,  et  dirigées  sur  un  point  des  landes  de  Saint-Alban, 
où  on  les  emploie,  soit  dans  leur  état  naturel,  pour  la  fermenta- 
tion des  litières,  soit  à  des  productions  de  poudrette,  pour  des- 
servir les  parties  des  landes  les  plus  éloignées  où  les  transports 
des  composts  seraient  trop  coûteux. 

Avant  leur  arrivée  au  chemin  de  fer,  les  matières  et  les  urines 
sont  désinfectées  par  une  dose  de  sulfate  de  fer  de  2  kilogrammes 
environ  par  hectolitre,  qui  fixe  le  carbonate  d'ammoniaque  en  le 
transformant  en  sulfate.  La  désinfection  est  si  complète,  que  tous 
les  trains  peuvent  se  charger  des  transports  sans  le  moindre  in- 
convénient. La  dépense  est,  du  reste,  insignifiante  :  elle  n*est  que 
de  14  à  20  centimes  par  hectolitre. 

A  ravantage  de  faire  disparaître  la  mauvaise  odeur  des  ma- 
tières, le  sulfate  de  fer  joint  un  autre  avantage  plus  grand  encore  : 
c'est  de  retenir  dans  les  matières  les  principes  volatils  les  plus 
favorables  à  la  végétation,  et  de  conserver  ainsi  la  richesse  de 
Tengrais. 

Du  reste,  notre  engrais  de  vidange,  dont  la  composition  est  si 
variée,  est  un  de  ceux  qui  conviennent  le  plus  au  sol  si  maigre 
des  Landes,  surtout  à  cause  des  carbonates  et  des  phosphates 
calcaires  qu'ils  lui  apportent  et  qui  manquent  si  complètement 
dans  le  sol. 

L'analyse  de  cet  engrais  a  donné  les  résultats  suivants  : 

i^  Matières  volatiles. 

Eau  et  produits  volatiU  ou  combustibles,  non  compris 

raiote 36,47 

Azote * 1,99—    38,46 

2*  Cendres. 

Sels  solublee  dans  Teau 0,92 

Résidu  argilo-siliceux  insoluble  dans  les  acides 40,05 

Alumine,  peroxyde  de  fer  et  phosphate 12,74 

Chaux '. 3,34 

Acide  carbonique  ou  perles 4,49  —    61 ,54 

100,00—  100,00 

Cette  fabrique  d'engrais,  établie  dans  les  Landes  depuis  4857, 
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a  permis  surtout  d'introduire  dans  notre  exploitation  une  cul- 
ture des  plus  riches,  celle  du  tabac.  Cette  culture  nous  donne 
un  très>grand  produit  par  elle-roôme,  mais  elle  a  surtout  Tavan- 
tage  de  préparer  parfaitement  le  sol  pour  y  former  des  prairies. 
Il  a  été  planté,  en  186f ,  246  hectares  de  landes  en  tabac  dans  le 
département  de  la  Gironde.  Il  est  probable  que  cette  surface 
8*étendra  chaque  année  davantage,  à  mesure  que  se  dévelop- 
pera^ dans  les  landes,  la  population  qu'y  appellent  les  semis  de 
pins  et  de  chênes. 

Une  autre  culture  assez  productive  et  répandue  dans  toutes 
les  fermes,  c*est  celle  de  la  pomme  de  terre,  qui  a  aussi  l'avan- 
tage de  bien  préparer  le  sol  pour  des  prairies. 

La  prairie  est,  sans  contredit,  après  Texploitation  forestière, 
la  culture  la  plus  rationnelle  des  Landes,  où  se  trouve  un  sol 
frais  jusqu'au  commencement  de  juin,  époque  de  la  fenaison, 
qui  devient  tout  à  fait  sec  au  moment  delà  maturité  des  céréales, 
et  qui  se  trouve,  du  reste,  privé  des  bras  nécessaires  à  la  culture 
des  céréales. 

Notre  fabrique  de  Saint-Alban,  située  sur  le  bord  du  chemin 
de  fer,  ne  fournit  pas  seulement  des  engrais  aux  landes  de  la 
Gironde  :  il  s'y  fabrique  des  poudrettes  qu'on  expédie  aussi  dans 
le  département  des  Landes.  En  1861,  il  en  a  été  expédié  plus  de 
1,400  hectolitres  au  domaine  impérial  de  Solférino,  où  ces  pou- 
drettes ont  été  signalées  comme  un  des  meilleurs  engrais  à  em- 
ployer. 

Cet  engrais,  en  se  répandant  de  plus  en  plus  dans  les  Landes, 
permettra  d'y  développer  chaque  année  davantage  les  cultures, 
et  par  suite  les  prairies.  Celles-ci,  en  favorisant  l'élève  du  bétail, 
créeront  à  leur  tour  une  nouvelle  source  d'engrais,  qui  augmen- 
tera encore  par  elle-même  le  développement  des  cultures. 

Nature  des  eaux,  —  Une  des  causes  qui  nuisent  le  plus  au  déve- 
loppement agricole  dans  les  Landes,  c'est  la  mauvaise  qualité 
des  eaux  qui  servent  à  l'alimentation  des  hommes  et  des  ani- 
maux. C'est  là  un  des  plus  grands  obstacles  dont  on  doit  cher- 
cher à  triompher  ;  car  tant  qu'on  ne  réussira  pas  à  assurer  aux 
habitants  et  au  bétail  une  boisson  pure  et  saine,  on  ne  peut  espé- 
rer de  voir  se  développer  dans  le  pays  la  population  qui  doit  en 
assurer  la  mise  en  valeur 
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Ainsi  que  nous  Favons  dit,  il  n'existe  aucune  source  d'eau 
vive  sur  tout  le  plateau  des  Landes.  La  seule  eau  qu'on  y  trouve 
pour  la  boisson  des  hommes  et  des  animaux  provient  d'une 
nappe  générale  située  sous  la  couche  aliotique,  à  4"*,20  environ 
au-dessous  du  sol.  Les  puits  ne  consistent  ainsi  que  dans  de 
simples  trous,  creusés  à  travers  l'alios  pour  arriver  à  la  nappe 
d'eau  placée  immédiatement  au-dessous. 

L'eau  de  cette  nappe  provient  des  premières  eaux  pluviales  de 
l'automne  qni  tombent  sur  le  sol  des  Landes;  ces  eaux,  après 
avoir  lavé  le  terrain  et  entraîné  tous  les  détritus  végétaux  et 
animaux  qui  s'y  trouvent  en  abondance,  passent  à  travers  les 
interstices  assez  nombreux  de  l'alios,  et  vont  se  loger  dans  le 
banc  de  sable  qui  se  trouve  immédiatement  au-dessous.  Elles  y 
restent  stagnantes  >  toujours  chargées  d'abondantes  matières 
organiques,  parmi  lesquelles  se  trouve  principalement  de  l'al- 
bumine végétale. 

Ces  eaux  sont  généralement  d'un  aspect  jaunâtre,  d'une  saveur 
acre;  aucune  végétation,  aucun  roulement  sur  le  sable  ouïe 
gravier,  ne  contribue  à  les  purifier  ou  à  les  aérer,  ainsi  que  cela 
a  lieu  pour  les  eaux  courantes.  Placées  d'ailleurs  presque  au 
niveau  du  sol,  elles  sont  glaciales  en  hiver  et  tièdes  en  été. 

De  telles  eaux,  où  la  putréfaction  de  l'albumine  végétale  déve- 
loppe des  produits  azotés,  sont  généralement  bonnes  pour  l'ar- 
rosage des  terres,  et  la  facilité  de  les  avoir,  l'été,  sur  un  point 
quelconque  de  la  lande,  par  un  simple  trou  de  4  "",80  de  profon- 
deur, en  fait  une  ressource  précieuse  pour  la  culture  du  pays. 
Nous  les  avons  utilisées  avec  avantage  dans  certaines  cultures, 
notamment  celle  du  tabac,  et  on  peut  les  considérer  comme 
devant  être  d'une  grande  importance  pour  les  cultures  que  l'ave- 
nir développera  dans  les  Landes  avec  la  population. 

Hais  on  comprend,  en  même  temps,  combien  de  telles  eaux 
doivent  être  funestes  pour  la  boisson  des  hommes  et  des  ani- 
maux; pour  assurer  une  bonne  exploitation  agricole,  il  fallait 
absolument  avoir  une  eau  plus  saine. 

Au-dessous  du  banc  de  sable  dans  lequel  se  tient  cette  nappe 
d'eau,  il  existe  des  gisements  d'argile  et  de  calcaire  sous  lesquels 
il  n'est  pas  douteux  qu'on  pût  trouver  de  l'eau  plus  pure  que 
celle  qui  existe  immédiatement  au-dessous  de  l'alios;  mais  des 
sondages  de  plus  de  30  mètres  de  profondeur,  que  nous  avons 
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faite  sur  différents  points,  n'ont  pas  atteint  ces  couches,  et  il  est 
probable,  d'après  l'étude  géologique  du  pays,  que  les  bancs 
d'argile  oU  de  caloaire  se  trouvent  à  une  trop  grande  profondeur 
pour  aller  chercher  l'eau  des  puits  ordinaires  en  dessous. 

Maiii  au  furet  à  mesure  que  l'eau  impure  de  la  surface  descend 
à  travers  le  sable,  elle  se  débarrasse  peu  à  peu  des  matières 
organiques  qu'elle  tient  en  suspension;  de  telle  sorte  que  h 
même  eau,  prise  à  une  profondeur  de  quatre  mètres  par  exeia- 
ple,  offre  un  degré  de  pureté  plus  grand  que  celle  prise  à  la  sur^ 
facei  Si)  de  plus,  oti  fait  passer  cette  eau  prise  à  i  mètres  à 
travers  une  forte  couche  de  calcaire  et  de  gravier  argileux,  elle 
finira  par  se  dépouiller  du  restant  des  matièrei»  organiques  et 
sortira  de  cette  couche  artificielle  tout  à  fait  pure. 

Pour  appliquer  cette  idée,  nous  avons  construit  un  puits  de 
4  mètres  de  profondeur  seulement,  pour  rendre  la  dépense  le 
moins  élevée  possible.  Les  parois  ont  été  cimentées  de  manière 
à  être  imperméables.  L'eau  n'y  arrive  maintenant  que  par  la 
partie  inférieure;  nous  avons  mis,  en  outre,  au  fond,  une  couche 
de  0»,50  de  gravier  argileux  et  de  pierrailles  calcaires  qui  n'é- 
taient que  les  débris  de  la  taille  de  nos  pierres;  l'eau,  en  sortant 
de  cette  couche,  se  trouve  pendant  quelques  jours  un  peu  blan- 
châtre, mais  elle  reprend  bientôt  sa  limpidité  et  se  trouve  entiè- 
rement débarrassée  de  toute  matière  organique;  elle  est,  au  con- 
traire ,  chargée  d'un  peu  de  bicarbonate  de  chaux  dont  elle 
était  privée  avant  d'arriver  au  puits,  puisque  c'était  de  l'eau 
pluviale,  mais  qu'elle  y  a  pris  en  passant  à  travers  notre  filtre 
artificiel.  Or,  comme  on  le  sait,  la  présence  des  sels  calcaires  en 
petite  quantité  dans  l'eau  est  favorable  aux  conditions  hygié- 
niques de  l'eau.  L'eau  distillée  est  reconnue  moins  bonne  à  l'es- 
tomac que  celle  qui  contient  une  petite  proportion  de  bicarbo- 
nate de  chaux. 

Des  puits  semblables  ont  été  construits  dans  toutes  les  com^ 
munes  des  Landes  du  département  de  la  (Grironde*  Cette  substi- 
tution d'une  eau  pure  et  saine  à  la  mauvaise  eau  que  buvaient 
les  habitants>  a  été  une  des  plus  grandes  améliorations  appor- 
tées à  la  salubrité  du  pays.  Dans  un  grand  travail  de  dessèche- 
ment qui  s'exécute  aujourd'hui  sur  une  longueur  de  4  00  kilo- 
mètres, sur  le  versant  occidental  du  plateau  des  Landes,  entre 
la  Gironde  et  le  bassin  d'Arcachon,  dans  la  partie  du  pays  où  I^ 
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fièvrefl  sévissaient  avec  le  plus  de  force,  nous  n*avons  pas  eu  de 
malades  depuis  trois  ans  dans  des  chantiers  de  plusieurs  cen- 
iuines  d'ouvriers,  et  ce  résultat  est  principalement  dû  aux  pré* 
cautions  prises  pour  assurer  de  la  bonne  eau  aux  travailleurs. 

Tel  est  rensenîble  des  mesures  prises  pour  obtenir  Tassainis-- 
sèment  et  la  mise  en  valeur  des  Landes  de  Gascogne,  et  qui 
assurent  aujourd'hui  à  la  France  la  conquête  pacifique  de  ce 
vaste  territoire. 

Note.— La  nécessité  si  bien  démontrée  par  M.  Chambrelcntparun  raisonnement 
si  clair  et  bien  plus  péremptoirement  encore  par  une  expérience  si  probante, 
do  faire  précéder  toute  plantation  dans  les  Landes  de  l'établissement  de  fossés 
assarant  Técoulement  des  eaux  stagnantes,  est  à  peine  généralement  comprise  au- 
jourd'hui, n  se  trouve  encore  quelques  personnes,  et  il  s'en  trouvait  surtout  beau- 
coup, il  y  a  quelques  années,  qui  pensaient  que  l'on  pouvait  se  dispenser  de  sem- 
blables travaux,  qui  n'en  appréciaient  pas  l'absolue  nécessité.  Je  n'en  citerai  pour 
exemple  que  quelques  passages  d'un  rapport  inséré  au  Moniteur  du  1 1  octobre 
1 S 59  sur  les  cultures  des  domaines  impériaux  des  Landes,  et  certes  les  ingé- 
nieurs chargés  de  leur  direction  sont  des  hommes  plus  éclairés  que  la  plupart  des 
propriétaires  des  Landes. 

Après  avoir  rendu  compte  de  divers  modes  d'ensemencement,  le  rapport  dit 
qu'on  a  ensemencé  en  pins  une  étendue  de  354  hectares  par  un  mode  particulier, 
dit  à  la  canne.  «  Nous  devons  avouer,  y  lit-on,  que  ce  semis  a  mal  réussi.  Nous 
«  ne  croyons  pas  toutefois  devoir  condamner  définitivement,  d'après  cette  expé- 
«  rience,  ce  mode  d'ensemencement  très-rapide  et  très-économique.  En  eCTet,  le 
a  semis  exécuté  de  cette  manière  a  été  fiât  en  juillet^  en  vue  d'expérimenter  les 
«  semis  tardifs  que  plusieurs  praticiens  du  pays  considèrent  comme  les  plus  cffl- 
«  caces  ;  mais  nous  croyons  définitivement  que  les  mois  de  Juin^  de  juillet  et  d'août 
«  sont  la  saison  la  plus  défavorable  aux  semis  de  pins  et  que  la  campagne  du 
•  printemps  doit  finir  en  mai  et  celle  d'automne  ouvrir  en  septembre.  » 

On  voit  que  la  conséquence  définitive  à  laquelle  arrive  l'auteur  du  rapport 
n'est  autre  chose  que  la  reconnaissance  du  principe  essentiel  posé  par  H.  Cham- 
brelent  de  semer  en  mai,  mais  sans  ajouter  qu'un  bon  résultat  n'est  assuré  qu'en 
opérant  sur  un  terrain  asséché,  mis  à  l'abri  des  inondations  pluviales,  précaution 
sans  laquelle)  on  n'obtient  guère  de  meilleurs  résultats  qu'en  juillet,  Thumidlt^ 
ftdsant  alors  autant  de  mal  que  la  sécheresse  plus  tard. 

Parlant  d'un  autre  mode  d'ensemencement  dit  à  la  pelle,  appliqué  sur  uns 
étendue  de  300  hectares,  temii  qui  n'a  pas  complètement  réum^  dit  le  rapport;  on 
i^outè  : 

a  Ces  considérations  nous  mettent  sur  la  voie  de  certaines  précautions  à  prendre 
«  pour  assurer  la  réussite  de  ce  semis  et  obvier  à  ses  inconvénients. 
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«  10  Quand  le  sol  de  la  lande  est  inégal  et  eouvert  de  moites  saillantes,  les 
«  incisions  doivent,  autant  que  possible,  être  pratiquées  sur  ces  mottes,  et  non 
«  dans  les  flacties  qui  sont  à  leurs  pieds  ; 

«  20  Si  le  sol  de  la  lande  est  uni  et  naturellement  sec,  ou  s'j7  a  pu  être  par- 
faitement  aMatni,  cette  précaution,  quant  au  choix  des  emplaeements,  devicat 
«  inutile,  tt 

Autrement  dit,  l'expérience  poursuivie  par  des  ingénieurs  de  talent  les  ramèoe 
forcément  encore  à  assainir  d*abord  le  sol,  c'est-à-dire  toiyours  à  reconnaître  ^t 
à  suivre  les  règles  flxées  par  M.  Gliambrelent,  qui  aura  eu  l'honneur  de  déterminer 
toutes  les  conditions  nécessaires  et  suffisantes  pour  la  solution  du  grand  problème 
de  l'assainissement  économique  des  Landes,  grande  opération  à  laquelle  son  nom 
restera  justement  attaché. 


_ 


CLASSE  5. 


■lAGHimEM  I.0C0M0TIVB8, 


Par  m.  Eug.  FLAGHAT. 


L'Exposition  des  machines -locomotiTes  reflète  sufSsamment 
les  progrès  qui  s'accomplissent  dans  l'exploitation  des  chemins 
de  fer.  La  rapidité  de  marche,  l'accroissement  de  l'effort  de  trac- 
tion et  du  poids  servant  à  l'adhérence  en  font  le  caractère  prin- 
cipal. 

Elle  constate  également,  dans  la  construction  des  machines, 
un  progrès  sensible  emprunté  à  l'industrie  en  général,  tel  que 
l'application  de  l'appareil  Giffard  pour  l'alimentation  ;  celle  des 
foyers  fumivores;  l'emploi  de  l'acier  dans  la  constitution  métal- 
lique de  la  machine;  le  séchage  de  la  vapeur;  l'accouplement 
d'essieux  moteurs  non  parallèles,  et  l'application  d'appareils 
destinés  à  permettre  aux  essieux  parallèles  de  se  prêter  au  pas- 
sage des  machines  dans  les  courbes  de  faible  rayon. 

Avant  de  décrire  spécialement  chacun  de  ces  progrès,  dans  les 
machines  exposées,  jetons  un  coup  d'œil  sur  l'ensemble  : 

RAPIDITÉ  DE  LA  MARCHE. 

Les  machines,  dites  express,  exposées  par  l'Angleterre,  mon- 
trent presque  exclusivement  la  tendance  à  accroître  la  rapidité 
de  marche. 

Les  moyens  employés  sont  un  léger  accroissement  de  la  sur- 
face de  chauffe  qui,  cependant,  ne  dépasse  guère  400  mètres 
oarrés  ;  des  foyers  plus  spacieifx,  parce  que  la  houille,  qui  se  sub- 
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stitue  rapidement  au  coke  à  raison  des  avantages  qu*elle  offre, 
exige  plus  d'espace  dans  le  foyer;  Télévation  de  la  pression  de 
vapeur;  l'augmentation  du  poids  servant  à  Tadhérence;  un  grand 
diamètre  de  roues  motrices;  un  fort  approvisionnement  d'eau  et 
de  combustible  permettant  de  franchir  de  grandes  distances  sans 
arrêt. 

En  France,  les  machines  express  du  type  Crampton  l'empor- 
tent en  puissance  et  en  stabilité  sur  la  plupart  des  machines  an- 
glaises; mais  le  type  ordinaire  n'en  diffère  que  par  des  points 
secondaires. 

Ce  qui  diffère  le  plus,  c'est  le  train  express  lui-même  qui  est 
léger  en  Angleterre,  et  qui  ne  peut  l'être  au  même  degré  en 
France.  Il  nous  faut  donc  obtenir  la  vitesse  sans  sacrifier  la 
puissance. 

Tel  est  le  but  de  l'un  des  types  nouveaux  exposé  en  dessin 
par  la  O^  du  Nord  et  en  voie  d'exécution  chez  MM.  Gouin 
et  Ci». 

La  C>'  du  chemin  du  Nord  se  dispose  à  atteindre  les  vitesses 
anglaises  par  des  machines  ayant  467  mètres  de  surface  de 
chauffe,  et  un  poids  adhérent  de  SI, 400  kilogrammes  au  lieu  de 
14,000  kilogrammes,  conciliant  ainsi  un  grand  accroissement  de 
puissance  avec  la  rapidité  de  la  marche  delà  machine.  Cet 
accroissement  dans  le  poids  adhérent  est  obtenu  au  moyen  de 
deux  essieux  moteurs  indépendants,  mus  par  deux  paires  de 
cylindres,  non  conjuguées,  attachées  chacune  à  un  essieu 
moteur. 

L^Autriche  tente  d'accroître  la  vitesse  de  marche  en  améliorant 
la  stabilité  de  la  machine  et  la  régularité  de  son  travail. 

A  cet  effet,  elle  essaye  quatre  cylindres  conjugués,  au  lieu  de 
deux,  afin  d'annuler  les  effets  perturbateurs  de  la  force  cen- 
trifuge et  du  mouvement  alternatif  sur  les  organes  en  mou- 
vement. 

Les  machines  express  anglaises  n'apportent  à  la  France  aucune 
donnée  nouvelle  profitable  dans  la  construction  des  machines 
destinées  au  même  service.  Dans  ce  pays,  les  trains  express  peu- 
vent être  fréquents  et  légers.  En  France,  le  trafic  ne  comporte 
pas  la  fréquence  des  trains  express»  leprs  arrêts  doivent  être 
plus  nombreux,  ils  sont  moins  payés,  ils  doivent  être  par  eonsé» 
quent  plus  lourds. 
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Plusieurs  avantages  très-sérieux  favorisent  en  Angleterre  Fins- 
tallationdes  services  rapides,  à  savoir  :  des  profils  horixontaux; 
un  combustible  de  meilleure  qualité;  une  circulation  de  voya- 
geurs plus  active  entre  les  grands  centres  de  population,  et  des 
tarifs  supérieurs  de  60  à  80  p.  400  aux  tarlfb  français. 

L'horizontalité  des  tracés  des  grandes  lignes  anglaises  est  due 
à  la  configuration  générale  du  sol,  qui  est  plus  plat  que  le  sol 
français. 

La  qualité  du  combustible  permet  d'obtenir  une  température 
plus  élevée  dans  des  foyers  de  moindres  dimensions  qui  per* 
mettent  à  leur  tour  des  machines  plus  légères. 

La  circulation  des  voyageurs  par  les]  trains  express  est  t^lle, 
qu'il  suffit,  à  l'express  de  Londres  à  Edimbourg,  de  s'arrêter  9  fois 
dans  645  kilomètres;  celui  de  Londres  à  Holyhead  ne  s'arrête 
que  4  ou  5  fois  dans  le  parcours  de  4fi4  kilomètres,  tandis  que 
l'express  de  Paris  à  Bordeaux  est  forcé  de  s'arrêter  45  fois  dans 
un  parcours  de  581  kilomètres  pour  prendre  des  voyageurs.  L'ex^ 
press  de  Paris  à  Marseille  s'arrête  30  fois  dans  862  kilomètres. 

Ainsi,  en  Angleterre,  l'étape  moyenne  est  de  74  à  94  kilomètres. 

En  France,  elle  est  de  29  à  39  kilomètres. 

Quant  au  tarif,  le  maximum  en  est  réglé  :  en  France^  à  44  cent, 
par  kilomètre,  dont  0',04  revient  à  l'État;  en  Angleterre,  le  tarif 
pour  les  express  est  de  46  à  48  cent. 

Sur  le  réseau  de  TOuest  français  on  a  dû  adopter,  pour  le  ser-^ 
vice  des  express,  des  machines  à  deux  essieux  couplés  ayant 
^2,440  kilogrammes  de  poids  adhérent,  et  443***^*  de  surface  de 
chauffe. 

Telles  sont  les  différences  capitales  qui  excluent  toute  possi- 
bilité de  comparaison  entre  les  machines  express  anglaises  et 
celles  qui  conviennent  à  l'exploitation  des  chemins  français. 


ACCBOISSEMENT  PE  (.'EFFORT  DE  TRACTION. 

Les  machines  express  et  les  machines  à  marchandises,  exp<K 
sées  par  l'Angleterre,  n'offrent  rien  de  nouveau  sur  c^  point  im^ 
portant.  On  ne  remarque  du  moins  qu'un  très-faible  accroisse*- 
ment  de  la  surface  de  chauffe,  et  encore  dans  les  macbinei 
express  cet  accroissement  est-il  compensé  par  celui  du  diamètre 
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des  roues  motrices.  Il  en  est  tout  autrement  en  France,  puisque 
le  Nord  reconnaît  la  nécessité  de  construire  des  machines  express 
dont  la  surface  de  chauffe  est  de  \  67  mètres.  Ce  même  chemin 
et  ceux  d'Orléans  et  du  Midi  donnent  à  leurs  nouvelles  machines 
à  marchandises  213  et  209  mètres  de  surface  de  chauffe. 

Le  trafic  est,  en  Angleterre,  très-divisé  entre  les  chemins  de 
fer. 

De  Liverpool  à  HuU,  la  traversée  de  TAngleterre,  qui  a  210  ki- 
lomètres de  largeur,  est  occupée  par  6  voies  ferrées;  entre 
Newcastle  et  Carlisle,  où  cette  largeur  se  réduit  à  97  kilomètres,  il 
y  a  trois  lignes  de  chemin  de  fer.  Dans  cette  situation,  les  moyens 
employés  par  la  concurrence  pour  attirer  le  trafic  sont  :  la  fré- 
quence des  départs  et  la  promptitude <les  livraisons;  mais  comme 
cela  ne  constitue  entre  les  diverses  compagnies  que  de  très-faibles 
différences,  le  trafic  est  à  peu  près  également  réparti  entre  elles,  et 
par  conséquent  faible,  relativement  au  nombre  de  trains.  Aussi, 
comparativement  à  la  France,  les  trains  sont-ils  légers  aussi  bien 
dans  le  service  des  marchandises  que  dans  celui  des  voyageurs, 
et  aucune  exigence  ne  porte  les  ingénieurs  à  sortir  des  types 
connus  de  machines.  Ajoutons  que  les  voies  navigables  et  la  voie 
maritime  prennent  une  forte  part  du  transport  des  matières. 

Telle  n'est  pas  la  situation  en  France.  Les  chemins  de  fer  y 
jouent  un  rôle  plus  étiendu.  Non-seulement  le  cabotage,  les 
rivières  et  les  canaux  prennent  dans  les  transports  une  part 
beaucoup  moindre,  mais  les  centres  manufacturiers  étant  beau- 
coup plus  distants^  les  bassins  houillers  éloignés  des  grands 
centres  de  population  et  des  gîtes  métallurgiques,  on  demande 
aux  chemins  de  fer  d'annuler  ces  différences  et  de  mettre  toute 
la  surface  du  pays  dans  des  conditions  identiques  de  production. 
Il  faut  donc  que  les  transports  soient  faits  par  grandes  masses, 
à  grande  distance  et  à  bas  prix. 

On  voit,  par  ce  peu  de  mots,  combien  sont  aventurées  les  com- 
paraisons sur  lesquelles  des  esprits  purement  spéculatifs  s'exer- 
cent pour  démontrer  Tinfériorité  de  l'exploitation  française  sur 
celle  des  chemins  de  fer  anglais.  Si  les  types  du  matériel  des 
chemins  anglais  étaient  substitués  aujourd'hui,  en  France,  au 
matériel  de  nos  chemins  de  fer,  l'insuflSsance  en  serait  immédia- 
tement démontrée ,  surtout  en  ce  qui  concerne  le  transport  des 
marchandises. 
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AUGMENTATION   DU   POIDS  SERVANT  A  L'ADHÉRENCE. 

La  puissance  des  machines  dépend  de  deux  conditions  prin- 
cipales :  la  surface  de  chauffe  et  le  poids  servant  à  l'adhérence. 

En  Angleterre,  où  Ton  n'est  pas  sorti  des  anciens  types,  le 
poids  servant  à  l'adhérence  est  de  1 4  tonnes  au  maximum  pour 
les  machines 'à  un  seul  essieu  moteur  qui  font  exclusivement  le 
service  des  grandes  vitesses  sur  les  lignes  à  faibles  inclinaisons. 
Il  est  de  1  V,S  par  essieu,  pour  les  machines  à  deux  essieux  mo- 
teurs qui  font  le  service  des  voyageurs  sur  les  lignes  à  profil 
accidenté. 

Il  est  de  40S5  à  11  tonnes  par  essieu  pour  les  machines  à  trois 
essieux  couplés  faisant  le  service  des  marchandises. 

Il  n'existe  pas  en  Angleterre ,  à  notre  connaissance ,  de  ma- 
chines à  quatre  essieux  couplés. 

En  France,  le  poids  servant  à  l'adhérence  est  le  même  pour 
les  mêmes  types ,  à  l'exception  des  machines  à  un  seul  essieu 
moteur,  où  il  atteint  rarement  13  tonnes. 

Mais  la  plupart  des  chemins  de  fer  français  ont  adopté  un  type 
de  machine  à  quatre  essieui^  couplés,  dans  lequel  le  poids  ser- 
vant à  Tadhérence  est  de  1 0  à  1 1  tonnes  par  essieu  ;  le  chemin 
du  Nord  essaye^  en  outre,  des  machines  à  quatre  cylindres  et  à 
deux  groupes  de  trois  essieux  couplés ,  dont  le  poids  servant  à 
l'adhérence  sera  de  54  tonnes  en  moyenne. 

Le  procédé  employé  pour  augmenter  dans  une  grande  propor- 
tion le  poids  servant  à  l'adhérence  est  d'intéresser  à  ce  poids  les 
approvisionnements  d'eau  et  de  combustible  que  la  machine 
doit  indispensablement  transporter  avec  elle.  Il  est,  en  effet, 
logique  d'utiliser  ce  poids,  et  il  existe  déjà  un  très-grand  nombre 
de  machines  express,  mixtes  et  à  marchandises,  sur  lesquelles 
cette  disposition  est  heureusement  réalisée.  Engerth  l'a  tentée 
pour  les  machines  de  grande  puissance  ;  mais  il  a  échoué  dans 
les  moyens  de  transmettre  la  puissance  motrice  aux  essieux  du 
tender.  Le  Nord  est  plus  heureux  :  une  première  tentative  est 
celle  des  machines  dites  pour  fortes  rampes,  qui  donnent  d'excel- 
lents résultats,  mais  dont  l'approvisionnement  est  faible. 

Une  seconde  tentative,  à  laquelle  s'attache  le  plus  vif  intérêt 
parce  qu'elle  se  recommande  par  un  grand  sens  pratique,  est  la 
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nouvelle  machine  à  quatre  cylindres  et  à  six  essieux  couplés  par 
groupes  de  trois. 

En  résumé,  le  poids  servant  à  Tadhérence  s'exprime,  suivant 
le  nombre  des  essieux ,  par  les  chifiVes  suivants  : 

Frtnce.  ▲•gleUrro, 

Maobines  à  1  esdeu  moteur U  à  12,5  tonne».  14  tonnet, 

—  2           —         .,.,.,  21  à  22,6     --    •  23     — 

—  8          —         31  k  34        —  38     ^ 

—  4          —         42  à  48        —           »     — 

—  6          —         58                  —          »     — 

Si  on  rapproche  l'accroissement  du  poids  servant  à  Tadhé- 
rence,  qui  est  dû  à  la  France,  de  l'augmentation  de  surface  de 
chauffe  dont  elle  a  également  pris  l'initiative ,  il  sera  facile  de 
reconnaître  que  ce  pays  est  poussé  dans  cette  voie  par  des  besoins 
spéciaux  et  des  intérêts  différents  de  ceux  qui  sont  le  mobile  des 
ingénieurs  anglais. 

APPLICATION   DE  LMNJECTEUR   QIFFARD  POUR  L'ALIMENTATION. 

Les  locomotives  exposées  sont  munies  d'injecteurs  Giffard. 
Le  chemin  de  fer  d'Orléans  présente  une  modification  qui  sim- 
plifie cet  appareil,  dont  l'application  se  généralise  de  plus  en 
plus.  Depuis  la  découverte  de  cet  appareil,  des  savants  ont 
cherché  à  déterminer  les  données  théoriques  du  remarquable 
phénomène  dont  la  découverte  est  due  à  Giffard.  En  France, 
MM.  Combes,  membre  de  l'Institut,  et  Carvallo,  ingénieur  des 
ponts  et  chaussées,  Résal,  ingénieur  des  mines,  Beech,  directeur 
de  l'École  de  génie  maritime,  et  Minary,  ingénieur  civil  ;  à  l'é- 
tranger, MM.  Reinhart  et  Robinson  ont  étudié,  mais  ils  n'ont  pas 
complètement  expliqué  la  relation  des  lois  physiques  et  méca- 
niques qui  produit  le  merveilleux  résultat  que  présente  le  fonc- 
tionnement de  cet  appareil. 

Peut-être  de  nouvelles  simplifications  surgiront -elles  de  la 
solution  théorique  que  l'industrie  demande  encore  à  la  science. 

Peut-être  aussi  le  fait  quel'appareil  Giffard  cesse  de  fonctionner 
quand  la  température  de  l'eau  à  injecter  s'élève  entre  35  et  45 
degrés  contient-il  la  clef  du  phénomène?  Toujours  est-il  que  les 
analyses  scientifiques  du  travail  de  l'appareil  ne  tiennent  pas 
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compte  de  ce  fait,  qui,  dans  la  pratique,  a  été  un  obstacle  sérieux 
à  son  application. 

Nous  insérons  ici  la  définition  des  causes  physiques  qui  nous 
paraissent  donner  reiplication  la  plus  simple  des  efiets  produits 
par  l'appareil  Giffard,  elle  est  due  à  M.  Benoit-Duportail,  ingé- 
nieur du  matériel  à  la  C^  de  l'Ouest. 

«  Le  jeu  de  l'appareil  Giffard,  considéré  en  lui-même  au  point 
de  vue  purement  matériel  et  sans  tenir  compte  des  causes  qui 
produisent  le  phénomène,  est  très-simple  :  » 

«  La  vapeur  arrive  dans  une  tuyère  conique  convergente  con- 
venablement disposée;  en  en  sortant,  elle  entre  dans  une  autre 
pièce  conique  convergente,  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de 
cheminée  dans  laquelle  elle  aspire  l'eau  froide  par  entraînement  ; 
à  l'extrémité  de  cette  cheminée,  le  mélange  de  vapeur  conden- 
sée et  d'eau  entre  par  un  ajutage  divergent  dans  la  chaudière 
avec  une  pression  suiBsante  pour  vaincre  la  pression  intérieure.  » 

«  Voilà  le  fait  matériel.  » 

«  Mais  ce  que  l'on  ne  comprend  pas  au  premier  abord,  c'est 
comment  le  mélange  de  vapeur  condensée  et  d'eau  aspirée  peut 
6tre  introduit  dans  la  chaudière,  par  la  pression  de  la  vapeur 
venant  de  cette  chaudière,  pression  qui,  par  suite  du  circuit  par- 
couru, est  inférieure  à  celle  de  la  chaudière  elle-même.  Ce  fait  ne 
peutpas  s'expliquersimplementpardes  équationsentre  des  forces, 
des  quantités  de  mouvement  ou  des  travaux  mécaniques  ;  le  jeu 
de  l'appareil  repose  nécessairement  tout  entier  sur  un  phénomène 
physique  qui  se  produit  au]moment  du  passage  dans  les  tuyères.  » 

«  Voici  l'explication  à  laquelle  l'analyse  des  efifets  produits  m'a 
conduit  et  qui  me  paraît  assez  simple  :  » 

€  Si  la  conicité  de  la  tuyère  d'arrivée  et  celle  de  la  cheminée  sont 
convenables,  la  pression  de  la  vapeur  diminue  en  passant  dans 
ces  deux  pièces;  il  se  produit  à  la  fois  une  aspiration  d'eau  froide 
et  une  condensation  partielle  de  la  vapeur;  mais  la  vapeur  en 
entrant  dans  la  cheminée  n'a  pas  le  temps  de  perdre  la  vitesse  V 
qu'elle  acquiert  en  passant  par  la  tuyère,  à  la  base  de  laquelle 
elle  est  soumise  à  la  pression  P  de  la  chaudière  et  à  l'extrémité 
de  laquelle  la  contre-pression  qu'elle  rencontre  est  seulement 
égale  à  la  pression  atmosphérique  ;  le  mélange  en  conséquence 
acquiert  une  vitesse  V  supérieure  à  celle  due  à  la  hauteur  de  ce 
môme  mélange  qui  correspondrait  à  la  pression  de  la  chaudière; 
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enfin  la  veine  formée  par  ce  mélangey  rencontnmt  une  résistance 
à  son  entrée  dans  la  chaudière,  se  trouve  alors,  en  vertu  de  la 
vitesse  Y',  susceptible  de  vaincre  une  pression  F  supérieure  à  la 
pression  P  de  la  vapeur  elle-même»  et  c'est  par  suite  de  ce  fait  que 
l'introduction  a  lieu.  » 

<  Cela  me  parait  expliquer  d'une  manière  complète,  à  l'aide  des 
principes  classiques  de  la  science  et  sans  laisser  aucun  point 
obscur  ou  merveilleux,  toutes  les  phases  du  phénomène.  » 

Outre  les  avantages  reconnus  de  l'appareil  qui  ont  fait  renoncer 
à  celui  de  réchauffement  de  l'eau  dans  le  tender,  il  a  sur  les 
pompes  ordinaires  l'avantage  précieux  d'être  indifférent  à  la 
vitesse  de  marche ,  tandis  que  les  très-grandes  vitesses  sont  tou* 
jours  une  épreuve  pour  les  pompes;  il  permet  enfin  l'alimenta- 
tion en  repos ,  ce  qui  dispense  de  l'usage  du  petit  cheval. 


FOYERS  FUMIVORES. 

L'Exposition  est  riche  en  foyers  propres  à  la  combustion  de 
la  houille  sans  production  de  fumée.  Les  machines  anglaises 
étaient  munies  de  foyers  dits  de  Gudworth,  Beattie,  Ramsbot- 
tom,  Frodsham,  Connor,  etc.  Les  machines  françaises  avaient 
le  foyer  Belpaire  (Belge),  le  foyer  Tenbrink;  celui  de  M.  Toni 
Fontenay  était  exposé  en  dessins. 

L'usage  de  la  houille  dans  les  foyers  de  locomotives  s'est  rapi- 
dement répandu. 

Certaines  houilles  se  brûlent  dans  les  foyers  construits  pour 
brûler  du  coke ,  sans  qu'il  en  résulte  d'inconvénients  sensibles. 
L'habileté  du  mécanicien  et  du  chauffeur  entre  pour  beaucoup 
dans  ce  résultat.  En  France,  sur  quelques  chemins  de  fer,  mais  à 
de  grandes  distances  de  Paris,  ainsi  qu'en  Allemagne,  en  Italie, 
en  Suisse ,  la  houille  est  brûlée  sans  soins  ni  précautions  dans 
les  foyers  ordinaires,  ce  qui  incommode  les  voyageurs  et  les  rive- 
rains. 

Les  foyers  à  brûler  de  la  houille  qui  se  recommandent  le  plus 
sont  ceux  dans  lesquels  le  mécanicien  et  le  chauffeur  peuvent, 
en  marche  et  sans  quitter  leur  plate-forme,  voir  le  foyer,  y 
envoyer  l'air  que  la  grille  ne  peut  fournir  assez  abondamment 
pendant  certaines  phases  de  la  combustion  ;  piquer  la  grille  sous 
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les  barreaux  ou  la  nettoyer  par-dessus;  rester  maîtres,  en  un 
mot,  de  l'état  du  foyer,  soit  pour  activer  ou  régler  la  combustion, 
soit  pour  renouveler  son  alimentation.  Quant  au  mélange  de  Tair 
avec  les  gaz  produits  de  la  combustion,  les  uns  l'obtiennent  par 
des  chicanes  disposées  devant  les  orifices  d'appel ,  les  autres  par 
la  longueur  seule  du  foyer. 

A  l'exception  du  foyer  Belpaire,  qui  a  pour  objet  de  brûler  la 
houille  à  l'état  de  très-menus  fragments,  tous  les  autres  se  res- 
semblent. En  Angleterre,  les  ingénieurs  donnent  la  préférence 
aux  dispositions  que  commande  la  nature  de  la  houille,  sans  rien 
changer  à  la  forme  générale  du  foyer. 

En  France ,  il  en  est  à  peu  près  de  même  :  le  foyer  Tenbrinck 
paraît  réunir,  à  l'avantage  de  se  prêter  aux  formes  des  foyers 
actuels,  les  dispositions  les  plus  favorables. 

Il  est  à  désirer  cependant  que  le  concours  reste  ouvert.  Les 
nombreuses  variétés  de  houille,  les  conditions  encore  insuffi- 
santes de  la  combustion  dans  les  divers  foyers  connus ,  le  faible 
rendement  en  vapeur  que  donne,  dans  tous,  le  combustible,  font 
une  loi  de  laisser  la  plus  grande  liberté  d'initiative  sur  la  forme 
et  les  dispositions  des  foyers. 


EMPLOI  DE  L*ACIER  DANS  U  CONSTITUTION   MÉTALLIQUE   DES   MACHINES. 

La  fabrication  de  l'acier  a  révélé  des  progrès  qui  sont  un  des 
côtés  saillants  de  l'Exposition  de  4862. 

L'acier,  dont  le  défaut  d'homogénéité  a  donné  lieu,  depuis 
plusieurs  années,  à  de  grands  mécomptes,  s'est  présenté  en 
blocs  fondus  dont  la  texture  et  le  grain  avaient  la  même  finesse 
et  la  même  homogénéité  au  centre  que  sur  le  périmètre. 

Ces  mêmes  blocs,  travaillés  au  marteau-pilon,  offrent  un  grain 
plus  fin  encore,  une  texture  plus  homogène,  plus  égale  ;  et  la  ré- 
sistance du  métal  fondu,  dépassant  déjà  de  beaucoup  celle  du  fer, 
est  accrue  par  ce  travail  dans  une  énorme  proportion. 

Les  méthodes  pour  obtenir  l'acier  se  sont  en  outre  améliorées; 
le  procédé  Bessemer  se  présente  comme  un  moyen  rapide  et 
économique  d'a£Bnage.  La  haute  température  à  laquelle  le  métal 
est  soumis  dans  l'opération  n'a  pas  cependant  produit  tout  ce 
qu'on  en  attendait;  elle  devait  éliminer  l'arsenic,  le  soufre,  le 
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phosphore,  le  silicium  »  contenus  dans  la  fonte ,  mais  le  silicium 
seul  semble  disparaître  ou  au  moins  fortement  dimintter. 

Il  en  résulte  que,  pour  obtenir  de  bons  produits  avec  ce  pro- 
cédé, il  faut  d'abord  des  fontes  pures,  elemptes  d'arsenic,  de 
soufre,  de  phosphore;  car  ce  que  Ton  demande  à  l'acier  comme 
au  fer,  c'est  de  pouvoir  être  travaillé  facilement  à  chaud  comme 
à  froid,  et  sans  rien  perdre  de  sa  qualité. 

Les  pièces  en  acier  exposées  par  H.  Krupp  ont  produit  une 
grande  sensation.  Il  a  manqué  à  la  France  de  voir  figurer  i 
l'Exposition  la  plaque  tournante  en  acier  fondu  de  MM.  Petia 
et  Gaudet,  et  leur  éperon  de  frégate  cuirassée  qui  est  la  plus 
grande  et  la  plus  difBcile  pièce  d'acier  qui  ait  été  fabriquée. 

L'Angleterre»  quoiqu'elle  n'ait  pas,  atteint  la  perfection  et 
l'ampleur  des  produits  de  Krupp ,  a  cependant  exposé  de  beaux 
spécimens  de  pièces  entrant  dans  la  composition  des  machines 
locomotives* 

Ces  machines  ont  beaucoup  à  gagner  par  l'amélioration  dei 
métaux  qui  entrent  dans  leur  composition  :  la  construction  de 
la  chaudière,  celle  des  bfttis  et  des  roues,  celle  du  mécanisme 
Terraient  leur  poids  diminuer  très-notablement  si  un  métal 
ayant  une  résistance  double  et  triple  de  celle  du  fer  pouvait  être 
substitué  à  celui-ci.  La  machine  locomotive'  n'est  pas ,  comme 
on  le  croit ^  une  machine  légère:  son  mécanisme  est  relatifs- 
ment  très-lourd,  et  les  forces  centrifuges  que  développent  les 
mouvements  soumettent  les  pièces  en  frottement  à  de  telles 
pressions,  qu'il  a  fallu  en  accroître  les  surfaces  au  point  d'en  ftire 
ressembler  les  articulations  à  celles  d'un  géant  sur  des  membres 
d'enfint«  On  tourne  ainsi  dans  un  oerde  vicieux. 


UTILISATION  Di  U  VAPEUA.  —  StCHAafi. 

'  L'ébuilition  tumultueuse,  qui  résulte  dans  les  foyers  des  loeo* 
motives  de  l'extrême  activité  de  la  construction,  a  pour  effist  d'ea- 
voyer  dans  les  cylindres  de  la  vapeur  mélangée  avec  une  foîto 
quantité  d'eau. 

C'est  là  le  défttut  capital  de  l'appareil,  qui,  dans  tes  machines, 
sert  à  la  génération  de  la  rapeur. 

Les  appareils  aédwurs  offrent  au  passage  de  la  vapeur  qui  se 
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rend  aux  cylindres  des  surfaces  échauffées  sur  lesquelles  les 
gouttelettes  d^eau  transportées  par  suite  de  la  vitesse  d*écoule-> 
ment  se  convertissent  en  vapeur.  Il  s'y  produit  donc  plutôt  un 
séchage  qu'un  surohauffage  de  la  vapeur. 

Le  surchauffage ^  lorsqu'il  est  poussé  trop  loin,  fait  gripper 
les  tiroirs  et  les  surfaces  en  contact  des  pistons  et  des  cylindres. 
Il  faut  que  la  vapeur  conserve  une  certaine  humidité  qui  lui  laisse 
sa  propriété  lubrifiante  ;  en  outre,  l'appareil  doit  être  disposé  de 
manière  à  ne  présenter  aucun  obstacle  au  libre  passage  de  la 
tapeur,  afin  de  ne  pas  diminuer  la  pression  par  l'accroissement 
de  la  vitesse  d'écoulement,  car  les  fluides  perdent  en  pression 
dans  les  conduites  ce  qu'ils  gagnent  en  vitesse  d'écoulement. 

A  cette  double  condition  les  appareils  sécheurs  paraissent  fort 
utiles  comme  annexes  aux  chaudières  tubulaires  de  grande  puis* 
•ance  dans  lesquelles  le  tumulte  de  l'ébullition,  activé  par  une 
combustion  très-intense,  est  encore  aidé  par  l'émission  rapide 
de  vapeur  résultant  du  faible  diamètre  des  roues  et  de  la  grande 
capacité  des  cylindres. 

Bien  peu  d'expériences  ont  été  faites  jusqu'à  ce  jour  pour  cons- 
tater l'influence  de  la|  vitesse  d'écoulement  de  la  vapeur  dans 
le  conduit  de  distribution  sur  les  conditions  mêmes  de  l'ébulli'- 
tion.  Ce  qui  est  bien  connu  des  mécaniciens ,  c'est  l'élévation 
apparente  du  niveau  de  l'eau  dans  la  chaudière  lors  de  rémission 
continue  de  la  vapeur.  Cela  fournit  la  preuve  de  la  diminutiob 
de  la  densité  du  liquide  contenu  dans  la  chaudière,  qui  devient 
un  mélange  d'eau  et  de  vapeur.  On  sait  que  lorsque  l'émission 
de  vapeur  est  supérieure  à  la  production,  la  quantité  d'eau  trans- 
portée par  la  vapeur  augmente  au  point  que  la  cliaudière  se 
viderait  en  quelques  minutes. 

La  sensibilité  de  l'appareil  est  telle,  à  cet  égard,  qu'elle  s'op* 
pose  souvent  à  l'entière  ouverture  du  régulateur,  même  lorsque 
l'introduction  dans  les  cylindres  n'a.lieu  que  pendant  une  partie 
de  la  course  du  piston.  On  comprend,  en  conséquence,  com» 
bien  peut  être  utile  un  réservoir  de  vapeur  dans  lequel  la  près* 
sion  se  rétablit  ou  se  maintient  par  une  producti(m  supplém^*» 
taire  dans  l'appareil  lui-même. 

Les  avantages  sont  alors  une  ébuUition  moins  tumultueuse* 
moins  de  perte  de  pression  dans  le  conduit  d'émission  »  un  meil« 
leur  emploi  dans  l'expayision  résultant  d'une  élévation  de  la 
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pression  initiale  de  la  vapeur  à  son  entrée  dans  les  cylindres,  et 
une  économie  sur  la  consommation  de  combustible. 

Les  sécheurs  de  la  compagnie  du  Nord  ont  une  surface  de 
chauffe  de  4  2  à  U  mètres  équivalent  à  7  pour  cent  environ  de  la 
surface  totale. 

ACCOUPLEMENT  DES  ESSIEUX   NON  PARALLÈLES. 

Appareils  et  moyens  destinés  à  permettre  aux  essieux  parallèks 
de  se  prêter  au  passage  des  machines  dans  les  courbes  de  faible 
rayon. 

L'intérêt  qui  s'attache  au2L  solutions  propres  à  faire  franchir 
aux  machines  avec  sécurité  dès  courbes  de  faible  rayon  s*ac- 
crott  tous  les  jours.  Le  rayon  des  courbes  diminue  nécessaire- 
ment devant  les  obstacles  qu'oppose  au  tracé  d'un  chemin  de  fer 
un  pays  accidenté.  En  France,  des  courbes  de  250  mètres  ont 
été  adoptée^  exceptionnellement,  mais  le  minimum  de  300  mètres 
est  aujourd'hui  inscrit  dans  plusieurs  cahiers  des  charges. 

En  Allemagne,  dans  la  traversée  du  Soemmering,  le  rayon  des 
courbes  descend  jusqu'à  i  86  mètres;  le  trafic  y  est  considérable. 
Le  chemin  minier  de  Steierdorf,  dans  le  Bannat,  a  des  courbes 
de  444  mètres. 

En  Espagne,  les  rayons  minima  des  courbes  dans  le  passage 
du  Guadarrama  sont  de  400  mètres^  et  de  300  mètres  dans  la  tra- 
versée des  Pyrénées.  Ces  courbes  se  trouvent  sur  des  inclinai- 
sons de  0%045. 

Aux  abords  des  plateaux  comme  des  montagnes,  les  rides  de 
soulèvement  constituent  souvent  des  vallées  tortueuses.  Les 
extrémités  des  contre-forts ,  qui  descendent  dans  ces  vallées, 
pénètrent  de  chaque  côté  dans  le  thalweg.  Elles  le  repoussent 
et  tourmentent  sa  direction  rectiligne. 

Il  y  a  alors  un  gi*and  intérêt  à  diminuer  les  rayons  des  courbes 
des  chemins  de  fer;  cela  permet  de  suivre  les  mouvements  du 
sol  en  se  dispensant  de  souterrains  ou  de  tranchées  profondes,  de 
grands  remblais  ou  de  viaducs. 

Là  où,  comme  dans  les  Pyrénées,  un  tracé  à  rayons  de  300  më- 
très  exige  une  dépense  de  600,000  francs  par  kilomètre  pour  les 
terrassements  et  les  travaux  d'art  seulement,  un  rayon  de  4  50  mè- 
tres eût  probablement  réduit  la  dépense  aux  deux  tiers;  mais 
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il  eût  fallu  alors  que  le  matériel  fut  disposé  pour  franchir  ces 
courbes  sans  perdre  les  qualités  qui  permettent  de  grandes  vites- 
ses sur  les  autres  parties  du  tracé  où  les  courbes  sont  à  grands 
rayons.  La  question  est  donc  très-complexe. 

Autant  il  est  facile  de  construire  un  matériel  spécial  pour 
franchir  des  courbes  de  très-faible  rayon,  autant  il  est  difficile 
d'en  construire  un  qui  se  prête  à  un  usage  également  bon  sur 
les  ligues  à  courbes  de  grand  et  de  faible  rayons.  Il  y  a  plus  ;  à 
mesure  que  le  trafic  augmente  sur  les  lignes  les  plus  commodes 
et  les  plus  largement  construites,  les  machines  doivent  être  plus 
puissantes;  leur  base  motrice,  c'est-à-dire  la  distance  entre 
les  essieux  moteurs,  doit  s'étendre»  et  la  relation  entre  cette 
base  et  le  rayon  des  courbes  devient  une  difficulté  nouvelle.  Il 
en  est  do  même  des  véhicules  dont  les  dimensions  s'accroissent 
aussi  progressivement.  Les  moyens  dont  l'art  dispose  aujour- 
d'hui pour  permettre  à  la  base  motrice  des  machines  de  fran« 
chir  des  courbes  de  faible  rayon,  se  classent  en  deux  catégories: 

Ceux  qui  laissent  les  essieux  parallèles  en  faisant  varier  seule- 
ment leur  position  transversalement  à  Taxe  de  la  voie; 

Ceux  qui  séparent  les  essieux  par  groupes  conjugués,  et  qui, 
laissant  parallèles  entre  eux  les  essieux  de  chaque  groupe,  rap- 
prochent l'axe  des  groupes  d'une  direction  perpendiculaire  à  la 
tangente  des  courbes  de  la  voie. 

Dans  la  première  catégorie  se  rangent  :  le  jeu  laissé  aux  fusées 
des  essieux  dans  les  boîtes;  le  jeu  laissé  dans  le  ch&ssis  aux 
bottes  elles-mêmes  des  essieux  ;  la  suppression  du  boudin  d'une 
ou  de  plusieurs  roues,  les  osselets  de  M.  Polonceau  et  les  plans 
inclinés  de  H.  Forquenot  placés  entre  la  boite  et  la  tige  des  res- 
sorts; enfin  le  système  des  ressorts  horizontaux  de  M.  Caillet, 
tendant  à  faire  reprendre  à  l'essieu  sa  situation  normale  dans  les 
alignements. 

Dans  la  seconde  catégorie  se  place  au  premier  rang  le  système 
de  H.  Beugniot,  qui  a  pris  naissance  en  Amérique.  Les  quatre 
essieux  moteurs  d'une  machine  sont  conjugués,  deux  par  deux, 
à  un  ch&ssis  indépendant  du  châssis  principal,  qui  pivote  sui- 
vant l'impulsion  que  lui  transmettent,  dans  les  courbes,  les  sail- 
lies des  roues  de  ces  essieux. 

Ce  sont  encore  les  systèmes  de  M.  Gouin  et  de  M.  Larpent  qui, 
au  moyen  d*un  arbre  intermédiaire  à  balancier,  permettent  d'ac- 
III.  39 


602  EXPOSITION  UNIVERSBLLB  DE  LONDRES. 

coupler  des  essieux  dans  des  positions  variables  horizontale-  . 
ment  et  verticalement. 

C'est  aussi  une  disposition  proposée  par  M.  Engerth,  et  exposée 
cette  année  par  la  Compagnie  autrichienne  des  chemins  de  fer . 
de  rÉtat. 

C'est  enfin  l'application  du  truck  ou  bogie  exposée  en  dessin 
par  MM.  J.-J.  Meyer,  sur  une  machine  à  six  essieux  couplés  par 
groupe  de  trois,  chaque  truck  ayant  ses  trois  essieux  mus  par 
une  paire  de  cylindres. 

Le  truck  ou  bogie  est  employé  exclusivement  en  Amérique, en 
Angleterre  et  en  Suisse,  pour  étendre  la  base  de  support  des 
machines  et  pour  les  véhicules.  Ce  système  se  prête  mieux  que 
les  autres  à  un  usage  général  sur  les  divers  tracés,  et  c'est  pour 
cela  qu'il  s'est  étendu  :  mais  c'est  comme  véhicule,  comme  sup- 
port sur  la  voie  seulement  et  non  pour  le  faire  servir  à  la  base 
motrice  des  machines.  L'application  proposée  par  MM.  J.-L 
Meyer  et  fils  permettra  l'usage  des  machines  les  plus  puissantes 
sur  des  courbes  de  très-faible  rayon. 

A  l'aide  d'un  jeu  donné  aux  fusées  dans  les  bottes  des  essieux 
extrêmes,  la  machine  à  quatre  cylindres  et  à  six  essieux  couplés 
par  groupe  de  trois,  exposée  en  dessin  par  la  Compagnie  du 
Nord  et  en  construclion  chez  M.  Gouin,  pourra  passer  facilemetU 
dans  des  courbes  de  200  mètres  de  rayon,  malgré  l'écartemenk 
de  6"*,47  qui  existe  entre  les  essieux.  Mais  il  faut  s'entendre  sur 
la  signification  de  ces  mots  :  passer  facilement. 

Sur  une  ligne  comme  celle  du  Nord,  où  des  courbes  de  200  mè- 
tres de  rayon  ne  se  rencontrent  que  dans  les  changements  de 
voie  et  par  conséquent  pendant  des  instants  très-courts,  ce  qui 
suffit,  c'est  que  la  machine  n'éprouve  pas  des  torsions  susceptibles 
de  la  faire  dérailler.  On  dit  alors  qu'elle  passe  facilement.  Mais  ce 
n'est  pas  là  une  solution  applicable  aux  chemins  où  les  courbes 
de  SOO  mètres  de  rayon  seraient  nombreuses. 

Ce  qu'il  importe  d'obtenir,  c'est  que  le  travail  de  la  machine 
ne  soit  que  faiblement  absorbé  par  la  résistance  qu'elle  éprouve 
à  son  passage  dans  les  courbes  de  faible  rayon.  Il  ne  faut  doue 
pas  s'étonner  que  d'autres  moyens  que  ceux  qu'emploie  la  Com- 
pagnie du  Nord  soient  recherchés. 

î(ou$  nous  arrêtons  ici  dans  Texamen  des  perfectionnements 
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géuéraux  que  T  Exposition  de  1862  a  constatés  clans  la  construc- 
tion des  locomotiTCs.  Nous  allons  y  revenir  en  détail,  mais  en 
suivant  le  même  ordre. 

Nous  comparerons  successivement  entre  elles,  et  avec  le  ma- 
tériel actuel,  les  machines  à  voyageurs  et  les  machines  à  mar- 
chandises exposées,  aux  points  de  vue  de  leur  pxiissance  de 
production  de  vapeur,  du  poids  servant  à  l'adhérence,  de  leur 
effort  de  traction  comparatif,  en  un  mot,  de  Tutilisation  du 
métal  pour  produire  le  maximum  de  puissance  et  de  vitesse  de 
marche. 

Enfin  nous  décrirons  brièvement  les  foyers  fumivores  exposés 
et  les  appareils  de  séchage  de  la  vapeur. 


PRÉCIS  DES  MÉRITES  SPÉCIAUX  CONSTATÉS  CHEZ  LES  EXPOSANTS 

FRANÇAIS  ET    ÉTRANGERS. 

EXPOSITION  FRANÇAISE. 

L'exposition  française  était  représentée  par  cinq  exposants  : 
Madame  Veuve  Polonceau;  J.-F.  Cail  et  C'",  Parent,  Schaken, 
Gaillet  et  Ci*;  la  Compagnie  du  chemin  de  fer  d'Orléans;  la 
Compagnie  du  chemin  de  fer  du  Nord,  avec  MM.  Ernest  Gouin 
et  C";  MM.  J.-J.  et  A.  Meyer. 

Madame  Veuve  Polonceau  a  exposé  le  modèle  au  -^  d*une 
machine  à  marchandises  à  huit  roues  couplées,  projetée  par   son 

mari. 

Ce  qui  caractérise  surtout  cette  étude,  c'est  l'emploi  d'un 
essieu  coudé  auxiliaire,  ne  portant  rien  du  poids  de  la  machine, 
et  destiné  seulement  à  recevoir  le  mouvement  des  pistons  et  à  le 
transmettre  aux  roues  motrices  qui  sont  portées  sur  quatre- 
essieux  droits.  L'écartement  des  essieux  extrêmes  n'est  que  de 
A  mètres  pour  des  roues  de  4n>,35. 

Pour  faciliter  le  passage  de  la  machine  dans  les  courbes  de 
faible  rayon,  la  machine  est  munie  des  osselets  et  de  l'attelage  à 

balancier. 

La  surfiice  de  chauffe  est  de  200  mètres  carrés  et  le  poids  de  la 
machine  pleine  eût  été  de  43  tonnes. 

/.  F.  Cail  et  Cie^  Parent^  Sçhaken^  Caillet  et  Cie^  ont  exposé  une 
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machine  à  six  roues  couplées  pour  service  mixte.  Cette  machine, 
qui  a  déjà  parcouru  S4,000  kilomètres ,  faisait  un  service 
mixte  de  voyageurs  et  de  marchandises  dans  les  districts  du 
centre  du  chemin  d'Orléans,  où  les  courbes  sont  nombreuses 
et  à  faible  rayon,  et  où  les  inclinaisons  sont  fortes.  —  L'écar- 
tement  des  essieux  extrêmes  est  de  3", 48  et  le  diamètre  des 
roues  de  4  ",52. 

Cette  machine  est  munie  des  ressorts  horizontaux  de  M.  Caillât 
et  du  système  d'attelage  à  balancier  de  Polonceau. 

Les  roues  en  fer  forgé  ont  leurs  contre-poids  en  fer  soudés.— 
Les  bielles  motrices  et  d'accouplement  sont  en  acier  fondu.  — 
Le  ch&ssis  est  d'une  seule  pièce  avec  les  plaques  de  garde. 
L'alimentation  est  faite  au  moyen  de  deux  iujecteurs  Giffard. 

La  Compagnie  du  chemin  de  fer  d'Orléans  a  exposé  une  machine 
à  voyageurs  à  un  seul  essieu  moteur,  construite  dans  les  ateliers  de 
la  Compagnie  et  munie  d'un  foyer  Tenbrinck,  des  osselets,  et 
de  l'attelage  à  balancier  de  Polonceau.  Elle  est  alimentée  par  ud 
injecteur  Giffard  à  débit  constant  de  M.  Pradel. 

Les  fusées  des  essieux  sont  graissées  à  l'huile  au  moyen  de 
tampons  graisseurs,  placés  dans  le  dessous  des  boîtes.  Les  tdles 
fournies  par  MM.  Petin  et  Gaudet  pour  la  chaudière  sont  de 
grandes  dimensions.  L'enveloppe  du  foyer  est  d'une  seule  pièce. 

Les  cylindres  et  tout  le  mécanisme  de  la  distribution  sont  ex- 
térieurs. 

L'écartement  des  essieux  extrêmes  est  de  4°*,30;  la  surface  de 
chauffe  est  de  401  mètres. 

Les  roues  de  support  pleines  en  fer  sont  forgées  par  le  pro- 
cédé Arbel.  Les  bandages  sont  en  acier  naturel  d'Allevard;  les 
essieux  sont  en  fer  fin.  La  machine  pèse  vide  2S960  kilog.,  et  en 
service  28940  kilog.  Le  poids  servant  à  l'adhérence  est  en 
moyenne  de  12700  kilog. 

La  Compagnie  d'Orléans  a  exposé,  en  outre,  le  dessin  d'une 
machine  à  marchandises  à  huit  roues  couplées,  en  construction 
chez  MM.  Cail  et  C.  Cette  machine  a  un  foyer  Tenbrinck  dont 
la  surface  de  chauffe  est  de  10°"i,40.  L'écartement  des  essieux 
extrêmes  est  de  4">,08  et  les  roues  ont  1°',287  de  diamètre. 
La  surface  de  chauffe  totale  est  de  205  mètres  carrés.  La 
machine  pèsera  vide  37500  kilog.,  pleine  43000.  Ce  poids  sert  i 
l'adhérence. 
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La  Compagnie  du  Midi  a  également  adopté  ce  type»  mais  sans 
disposition  spéciale  du  foyer. 

La  Compagnie  du  chemin  de  fer  du  Nord  exposait  une  de  ses 
machines  à  marchandiset  dites  de  fortes  rampes  à  quatre  essieux 
couplés. 

Cette  machine  tender  est  munie  d*un  foyer  Belpaire  pour 
brûler  des  menus  ;  elle  porte  au-dessus  de  la  chaudière  un  sé- 
cheur  et  une  cheminée  horizontale. 

La  longueur  des  tubes  n'est  que  de  3'',5.  Cette  faible  longueur 
permet  d'en  diminuer  l'épaisseur.  La  machine  est  alimentée 
par  deux  injecteurs  Giffard.  Le  châssis  est  formé  d'une  seule 
pièce  de  chaudronnerie.  L'attelage  se  fait  sur  un  ressort  Brown 
au  moyen  d'un  crochet  à  longue  tige  articulée  avec  une  espèce 
de  cheTille  ouvrière  rapprochant  le  plus  possible  le  centre  de 
l'attelage  de  l'essieu  d'arrière.  Les  roues  sont  entièrement  en 
fer  forgé  et  les  contre-poids  venus  de  forge.  La  machine  yide 
pèse  35  tonnes,  pleine  43;  le  poids  moyen  servant  à  l'adhérence 
est  de  39  tonnes.  La  surface  de  chauffe  est  de  167  mètres  carrés. 
L'écartement  des  essieux  extrêmes  est  de  3«,33  et  les  roues 
ont  4">,065  de  diamètre.  Le  jeu  laissé  dans  les  boites  à  graisse 
permet  de  passer  en  vitesse  dans  des  courbes  de  300  mètres 
de  rayon. 

La  Compagnie  du  chemin  de  fer  du  Nord  expose  également  les 
dessins  àiune  machine  à  voyageurs  à  quatre  cylindres  et  à  deux 
essieux  moteurs  indépendants  et  'ceux  d'une  machine  à  marchandises 
à  quatre  cylindres  et  à  sfx  essieux  moteurs. 

Ces  deux  types  de  machines  en  construction  actuellement 
chez  MM.  Gouin  et  Cie«  ont  une  surface  de  chauffe  de  16?  mè- 
tres carrés  dans  la  machine  à  voyageurs,  et  de  213  mètres 
carrés  dans  la  machine  à  marchandises.  Le  poids  moyen  ser- 
vant à  l'adhérence  est  de  1 9  tonnes  dans  la  première  et  de  54 
dans  la  seconde. 

La  machine  à  quatre  cylindres,  à  voyageurs,  est  montée  sur 
5  paires  de  roues,  dont  3  paires  porteuses  de  1'",06  de  diamètre , 
et  2  paires  motrices  de  1",60.  Ces  dernières  sont  mues  chacune 
par  deux  cylindres  de  0"^,36  de  diamètre  et  de  0,34  de  course. 
Avec  un  diamètre  de  roues  motrices  relativement  faible,  qui  a 
l'ayantage  de  diminuer  le  poids  mort,  on  espère  obtenir  la  même 
vitesse  de  marche  qu'avec  les  grandes  roues  de  2»,30,  tout  en  di- 
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niinuant  la  vitesse  des  pistons.  II  aura  suffi  de  réduite  la  course 
'des  pistons.  Pour  une  vitesse  de  marche  de  72  kilomètres,  la 
vitesse  des  pistons  qui  est  actuellement  de  3«,33  pour  les  roues 
de  ^"'«lO,  ne  sera  que  de  8",70  dans  les  machines  nouvelks. 
L'écartement  des  essieux  extrêmes  est  de  5",47,  il  assure  uns 
grande  stabilité;  le  jeu  laissé  aux  trois  essieux  porteurs  dans  les 
boîtes  à  graisse  permet  de  passer  en  vitesse  dans  des  courbas  de 
faible  rayon. 

L'emploi  d'un  double  mécanisme  ne  parait  pas  présenter  de 
difficulté  :  les  deux  distributions  de  vapeur  sont  commandées 
par  le  même  levier  de  changement  de  marche;  il  y  a  deux  régih 
lateurs  distincts  pour  avoir  la  faculté  de  régler  l'admiesion  de  la 
vapeur  dans  les  cylindres  de  chaque  groupe.  Enfin  la  diminutioii 
de  poids  des  pièces  du  mouvement  et  de  la  course,  en  atténuait 
l'influence  perturbatrice  résultant  du  mouvement  alternatif  de 
ces  pièces ,  donne  à  la  machine  à  quatre  cylindres  une  plus 
grande  stabilité. 

Le  centre  de  gravité  y  est  plus  élevé,  à  la  vérité,  que  dans  les 
machines  Crampton,  mais  il  est  plus  bas  que  dans  les  machines 
express  à  grandes  roues  généralement  employées  en  Angleterre. 
Cette  machine  sera  en  état  de  remorquer  quinxe  voitures  de 
voyageurs  à  72  kilom.  à  l'heure,  ou  vingt-quatre  voitures  à  50  ki- 
lomètres sur  une  rampe  de  5  millim. 

Dans  la  machine  à  six  essieux  moteurs  et  à  quatre  cylindres, 
l'écartement  extrême  des  essieux  est  de  6  mètres;  mais  un  jeo 
de  3  centim.  des  deux  essieux  extrêmes  permet  de  passer  dans 
des  courbes  de  300  mètres  de  rayon.  La  faible  vitesse  à  laquelle 
marchent  les  machines  à  marchandises  et  leur  longue  base  nth 
dent  cette  disposition  sans  influence  sur  la  stabilité  et  en  parti- 
culier sur  la  faculté  de  résister  au  mouvement  de  lacet. 

Cette  machine  pourra  remorquer  un  train  de  S40  tonnes  sur 
rampe  de  2S0  millimètres;  avec  une  machine  de  renfort  on  re- 
morquera un  train  de  330  tonnes  environ  de  poids  brut  sur 
rampe  de  40  millimètres  et  de  4  60  tonnes  sur  rampe  de  50  mil- 
limètres. 

Ces  trois  types,  comme  le  prouve  le  tableau  qui  précède,  sont 
d'une  grande  légèreté  relative.  Le  poids  en  métal  par  mètre  carré 
de  surface  de  chauffe  qui  était»  par  exemple,  de  536  kilog.  dans 
les  petites  locomotives  à  marchandises  du  Nord,  de  447  dans  les 
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moyennes,  de  819  dans  la  grosse  Engerth,  n'est  que  de  9ft8  kll. 
dans  la  locomotive  pour  fortes  rampes  envoyée  à  l'Exposition. 

Afin  que  le  ciel  du  foyer  de  ces  machines  ne  soit  pas  décou- 
vert à  la  descente  sur  des  pentes  un  peu  fortes,  on  lui  donne  une 
légère  inclinaison  montant  de  Tavant  vers  le  fond  du  foyer;  si 
cette  inclinaison  est  de  20  millim.  par  exemple,  le  ciel  du  foyer 
deviendra  horizontal  sur  une  pente  de  20  millimètres,  et  il  sera 
recouvert  d'une  couche  d'eau  d'égale  épaisseur  sur  toute  sa 
surface. 

Mais  comme  les  niveaux  d'eau  ordinaires  ne  suffiraient  pas 
pour  indiquer  au  mécanicien  qui  ne  connaît  pas  parfaitement 
le  profil  de  la  ligne,  si  le  niveau  de  l'eau  est  convenable  pour  une 
rampe  ou  une  pente  que  l'on  va  rencontrer  sans  en  être  pré- 
venu, il  y  a  sur  le  côté  de  la  machine  un  deuxième  indicateur 
de  niveau.  Ce  niveau  placé  au  milieu  des  différentes  intersections 
des  plans  d'eau  qui  résultent  des  différentes  inclinaisons  de  la 
machine  dans  les  deux  sens,  est  réglé  de  façon  à  indiquer  au 
mécanicien  les  limites  qu'il  ne  doit  pas  dépasser  pour  franchir 
les  pentes  et  rampes  sans  inconvénient. 

MM,  J,-J.  et  A.  Meyer,  dont  le  premier  est  l'inventeur  d'une 
détente  variable  très-répandue,  exposent  les  dessins  d'une  loco^ 
motive  tender  articulée  à  douze  roues  couplées  et  à  quatre  cylindres. 
Il  s'agit  d'un  projet,  mais  l'étude  en  est  très-détaillée,  et  la  so- 
lution qu'elle  offre  du  problème  de  machines  puissantes,  pouvant 
circuler  facilement  dans  les  courbes  de  faible  rayon,  paraît  très- 
satisfaisante.  Le  mémoire  qui  accompagne  le  dessin  rappelle  que, 
sur  beaucoup  de  lignes,  une  adhérence  de  40  tonnes  est  devenue 
insuffisante  ;  que  la  nécessité  de  construire  des  chemins  de  fer  à 
bon  marché  force  à  adopter  chaque  jour  de  plus  fortes  rampes  et 
des  courbes  de  plus  petits  rayons  ;  que  c'est  à  ces  conditions-là 
seulement  que  beaucoup  de  lignes  pourront  être  prolongées  et 
d'autres  réunies;  qu'il  faut  que  les  locomotives  aient,  dans  cer- 
tains cas  particuliers,  une  adhérence  de  50,  60  et  80  tonnes,  tout 
en  conservant  la  flexibilité  nécessaire  pour  circuler  dans  des 
courbes  de  faible  rayon  ;  que  la  décomposition  des  trains  et 
l'emploi  de  machines  de  secours  sont  deux  moyens  dont  on  ne 
connaît  que  trop  les  inconvénients  et  la  cherté. 

La  locomotive  proposée  par  MM.  Meyer  se  compose  d'une 
chaudière  unique  portée  sur  deux  trains  moteurs  à  six  roues 


608  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

couplées  chacun,  et  mis  en  mouvement  chacun  par  deux  cy- 
lindres ;  les  caisses  à  eau  sont  placées  à  l'avant,  la  soute  à  com- 
bustible à  rarrière;  la  répartition  des  poids  est  telle  que  le  caitre 
de  gravité  passe  par  l'essieu  milieu  de  chaque  train.  La  chaudière 
repose  sur  Tavant-train  par  l'intermédiaire  d'un  unique  pivot- 
support  sphérique,  et  sur  l'arrière,  par  deux  pivots-supports 
demi'Sphériques  placés,  latéralement  au  foyer,  au-dessus  de  l'es- 
sieu du  milieu.  Cette  disposition  permet  à  l'avant -train  de 
prendre,  par  rapport  à  la  chaudière  tQutes  les  positions  néces- 
sitées par  les  courbes  ou  les  irrégularités  de  la  voie. 
I  L'avant-train  est  relié  à  l'arrière-train  par  une  bielle  rigide 
dont  le  tourillon  d'avant  est  le  pivot  d'articulation  même  de 
l'avant-train,  et  dont  le  tourillon  d'arrière  est  au-dessus  du  pre- 
mier essieu  de  l'arrière-train,  de  sorte  que  cet  essieu  est  constam- 
ment sollicité  pendant  la  marche  en  courbe  à  entrer  dans  la 
courbe. 

Les  supports  demi-sphériques  ou  pivots  articulés  de  l'arriëre- 
train  reposent  sur  deux  patins  à  base  plate  qui  peuvent  glisser 
en  avant  et  en  arrière  sur  un  tasseau  plat  armé  de  rebords  laié- 
raux. 

Lorsque  la  machine  entre  dans  une  courbe ,  l'un  des  patios 
recule  tandis  que  l'autre  avance  ;  le  jeu  transversal  des  patins 
nécessaire  à  ce  mouvement  dans  les  rebords  latéraux  des  tasseaux 
est  très-faible. 

Le  tourillon  de  la  barre  d'attelage  du  convoi  est  placé  au- 
dessus  de  l'essieu  d'arrière  de  l'arrière-train.  Le  changement  de 
marche  a  lieu  au  moyen  du  même  levier  et  de  la  même  barre 
pour  les  deux  trains. 

La  sortie  de  la  vapeur  a  lieu  par  des  tuyaux  articulés  à  rotule 
et  en  caoutchouc  consolidé  par  du  fil  d'acier  enroulé  en  spirale. 
L'alimentation  se  ferait  au  moyen  d'un  ou  de  deux  injecteurs 
Giffard. 

L'ensemble  du  mécanisme  est  extérieur.  Le  poids  total  servaot 
à  l'adhérence  serait  de  60  tonnes,  soit  40  tonnes  sur  chaque  es- 
sieu. L'écartement  des  essieux  extrêmes  de  chaque  train  est  de 
^■",60  et  le  diamètre  des  roues  de  4 "",20.  La  flexibilité  delà  ma- 
chine ainsi  disposée  est  telle  qu'elle  passera  facilement  dans  des 
courbes  de  80  à  100  mètres  de  rayon. 

Les  auteurs  du  projet  comptent  sur  un  effort  de  traction  de 
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4  0,000  kilos,  soit  —  du  poids  servant  à  l'adhérence  susceptible 

de  remorquer  à  la  vitesse  de  1 6  kilom.  des  trains  de  2,300  tonnes 
sur  niveau,  de  340  tonnes  sur  rampes  de  25  millimètres,  et  de 
1 55  tonnes  sur  rampes  de  60  millimètres,  machine  comprise. 

MM.  Meyer  donnent  à  leur  type  de  locomotives  le  nom  d'unt* 
versel^  parce  que  la  disposition  de  ces  deux  trucks  indépendants, 
mus  chacun  par  deux  cylindres,  permet  aussi  bien,  suivant  eux, 
d'augmenter  le  nombre  des  roues,  que  de  construire  sur  ce  type 
des  machines  express,  des  machines  mixtes  ou  des  machines  à 
marchandises. 

La  note  de  ces  messieurs  contient  le  croquis  d'une  machine  à 
grande  vitesse  à  4  cylindres  et  à  6  essieux, •  dont  2  sont  montés 
sur  grandes  roues  motrices,  et  4  sur  de  petites  roues  porteuses  ; 

Celui  d'une  machine  mixte  à  4  cylindres  et  à  6  essieux,  dont 
4  moteurs  munis  de  grandes  roues  et  4  porteurs  ; 

Une  machine  à  marchandises  à  4  cylindres  et  à  4  6  roues  mo- 
trices par  2  groupes  de  8  ;  une  machine  à  6  cylindres  et  à  4  8  roues 
motrices  par  3  groupes  de  6  ;  et  enfin  une  machine  à  8  cylindres 
et  à  24  roues  motrices,  montée  sur  4  trains. 


EXPOSITIOM  ANOUISE. 

L'examen  des  locomotives  anglaises  de  l'Exposition  de  1862 
démontre  que  les  conditions  de  l'exploitation  et  les  exigences  du 
service  sont  différentes  en  France  et  en  Angleterre. 

Tandis  que  l'exploitation  française,  poussée  en  avant  par  des 
exigences  toujours  croissantes ,  abandonne  ses  anciens  types  de 
machine  devenus  impuissants,  ou  les  améliore,  l'exploitation 
anglaise  se  contente  d'un  léger  accroissement  dans  la  puissance 
et  la  vitesse  de  ses  machines.  Le  type  à  quatre  essieux  couplés, 
qui  est  déjà  insuffisant  en  France,  n'est  pas  même  encore  appli- 
qué en  Angleterre. 

Nous  avons  dit  les  causes  pour  lesquelles  l'Angleterre  n'offre 
aucune  nouvelle  disposition  de  machine-locomotive.  Ses  anciens 
types  lui  sufSsent  avec  un  léger  accroissement  dans  la  puissance, 
c'est-à-dire  dans  la  surface  de*  chauffe  et  le  poids  servant  à 
l'adhérence.  C'est  ainsi  que  le  poids  porté  par  l'essieu  moteur  des 
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machines  express  atteint  souvent  14  tonnes;  111/2  sur  les  ma* 
chines  à  deux  essieux  couplés,  et  10  1/2  à  11  sur  les  machines 
à  trois  essieux  couplés.  La  pression  de  la  vapeur  est  plas 
élevée,  les  foyers  plus  spacieux,  les  roues  motrices  plus 
grandes',  et  Tapprovisionnement  d*eau  et  de  combustible  plus 
considérable. 

Ces  modifications  permettent  de  remorquer,  à  vitesse  égale,  des 
trains  un  peu  plus  lourds  que  par  le  passé;  elles  ont  surtout 
pour  but  d'atigmenter  la  vitesse,  qui  est  le  point  principal  sur 
lequel  se  porte  la  concurrence  entre  les  lignes  anglaises.  Mais  si 
TAugleterre  ne  présente  aucune  disposition  d'ensemble  nouvelle, 
son  exposition  est  du  plus  haut  intérêt,  au  point  de  vue  des  dis- 
positions de  détail  et  de  la  perfection  deTexécution.  On  sent  que 
chacune  des  pièces  est  travaillée  par  un  outil  spécial,  et  que  la 
main-d'œuvre  se  réduit  de  plus  en  plus  au  simple  montage  des 
machines.  Le  choix  d'excellentes  matières  est  très- apparent, 
ainsi  que  la  tendance  à  la  simplification  dans  la  forme  et  à  la 
réduction  du  nombre  des  pièces.  Les  roues  motrices  sont  exclu* 
sivement  en  fer,  les  bandages  en  acier  fondu,  ainsi  que  les  es- 
sieux et  plusieurs  pièces  du  mécanisme.  Le  travail  de  l'acier 
nécessite  l'emploi  d'outils  très-résistants,  et  la  transformation 
des  machines-outils.  Sous  ce  rapport,  l'Allemagne  entre  dans  la 
même  voie  que  l'Angleterre  :  la  maison  Borsig,  de  Berlin,  expose 
une  machine  dont  les  pièces  d'acier  n'ont  été  dressées  et  ajustées 
qu'après  la  trempe. 

FOYERS. 

La  variété  des  foyers  fumivores  destinés  à  brûler  la  houille  est 
beaucoup  plus  grande  en  Angleterre  qu'en  France.  Les  machines 
exposées  oifrent,  sous  ce  rapport,  plusieurs  dispositions  très- 
dignes  d'être  étudiées. 

Nous  citerons  le  foyer  Mac-Connell,  en  usage  depuis  plusieurs 
années  sur  le  North-Westem^  qui  se  compose  d'une  chambre 
de  combustions' étendant  bien  au  delà  de  la  grille,  séparée  en 
deux  parties,  ainsi  que  la  grille,  par  un  bouilleur  vertical  qui  va 
presque  jusqu'à  la  plaque  tubulaire.  Il  y  a  deux  portes,  deux 
grilles,  et  pour  ainsi  dire  deux  foyers  qu'on  charge  alternative* 
ment.  Cette  grando  capacité  de  la  chambre  de  combustion  per- 
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met  un  mélange  complet  de  Tair  et  des  gaz  combustibles,  et 
produit,  en  conséquence,  la  fumivorité. 

Le  foyer  Clark,  dans  lequel  le  mélange  de  Vair  et  des  gaz  est 
produit,  au  moyen  de  jets  de  vapeur,  par  les  deux  faces  latérales 
du  foyer.  Nous  citerons,  en  outre,  le  foyer  Ramsbottom,  appli«- 
qué  sur  la  machine  Lady  of  the  Lake^  du  North-'Weitemf  dans 
lequel  Tair  est  introduit  par  deux  ouvertures  carrées  placées 
au-dessous  des  tubes,  par  conséquent  sur  la  face  postérieure 
du  foyer  et  munies  de  clapets  pour  modérer  l'admission. 
Au-dessus  de  ces  ouvertures  se  trouve  une  voûte  en  briques 
réfractaires  qui  avance  d'une  quantité  presque  égale  à  la  demi- 
profondeur  du  foyer  et  qui  force  Tair  à  passer  sur  la  surface 
du  combustible  et  à  produire  des  remous  en  changeant  brus- 
quement de  direction  pour  entrer  dans  les  tubes. 

Le  foyer  Cudworth,  de  la  machine  exposée'  par  MM.  Sharp, 
Stewart  et  C»«.  Ce  foyer  se  compose  d'une  longue  grille  de  2",40 
fortement  inclinée,  qu'on  peut  piquer  par  le  dessous  et  nettoyer 
en  marche  ;  elle  est  terminée  par  une  petite  grille  horizontale  à 
renversement.  La  boîte  à  feu  contient  un  bouilleur  longitudinal 
occupant  un  peu  plus  de  la  demi-longueur  de  la  grille  et  qui  la 
sépare  pour  ainsi  dire  en  deux  grilles  distinctes  desservies  cha- 
cune par  deux  portes  spéciales  superposées. 

Le  foyer  Connor,  appliqué  sur  la  machine  express  de  MM.  Neil- 
8on  et  Ci*,  de  Glascow,  offre  un  rabat  en  briques  réfractaires 
disposé  exactement  comme  celui  de  M.  Ramsbottom;  seulement 
l'introduction  de  l'air  a  lieu  par  la  porte. 

Le  foyer  Frodsbam,  employé  sur  le  Fastem^cuniieSt  consiste 
principalement  dans  un  rabat  placé  derrière  la  porte  d'intro- 
duction d'air,  et  dans  l'emploi  de  jets  de  vapeur  dans  l'intérieur 
du  foyer,  de  façon  à  mélanger  les  gaz  combustibles  avec  Tair 
nécessaire  à  leur  combustion. 

Nous  citerons  encore  le  foyer  employé  par  M.  Jenkins  sur  le 
Lancashin  et  Yarkshire,  et  qui  se  compose  d'un  rabat  fixé  au- 
dessous  des  tubes  avec  prise  d'air  par  trois  rangées  horizontales 
de  trous  sur  la  face  postérieure,  et  une  rangée  sur  la  face  anté- 
rieure du  foyer. 

Nous  citerons  enfin,  comme  le  résumé  le  plus  complet  des 
tentatives  faites  dans  cette  voie,  les  nombreux  foyers  de  M.  Beat- 
tie,  sur  le  Lmdon  and  Narth^Western.  Les  premiers  foyers  con- 
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sistaient  en  deux  grilles  distinctes  à  la  suite  Tune  de  Fautre, 
desservies  chacune  par  une  porte,  et  dans  l'intervalle  desquelles 
se  trouvait  un  bouilleur  transversal  en  métal  percé  de  trous.  Sur 
la  première  grille,  on  chargeait  de  la  houille  ;  sur  la  seconde,  da 
coke;  derrière  ces  grilles^  se  trouvait  une  chambre  de  combus- 
tion, profondci  séparée  en  deux  parties  par  un  bouilleur  ver- 
tical. 

Aujourd'hui  on  ne  charge  plus  qu'avec  de  la  houille,  le  bouil- 
leur est  agrandi  et  reporté  plus  au  fond  du  foyer. 

L'Exposition  anglaise  se  composait  de  : 

1 3  machines  dont  : 

4  machines  express; 
4       —        à  marchandises  ; 

4       —        de  petites  dimensions  pour  houillères  et  tra- 
vaux de  terrassement. 

Sur  ces  12  machines,  4  seulement  ont  des  cylindres  intérieurs; 
et  sur  les  20  qui  composaient  l'exposition  de  toutes  les  nations, 
6  seulement  avaient  des  cylindres  intérieurs. 

MACHINES  EXPRESS. 

Les  4  machines  express  exposées  ont  les  roues  motrices  pla- 
cées entre  les  roues  de  support.  La  surface  de  chauffe,  quoique 
plus  grande  qu'autrefois,  n'atteint  pas  encore  400  mètres  carrés 
pour  les  machines  dont  la  largeur  de  voie  est  4"',50.  Le  diamètre 
des  roues  motrices  est,  en  général,  de  2>>,40  à  2*^,50.  Les  roues, 
de  2"^,70,  sont  les  plus  grandes  que  l'on  puisse  trouver  sur  les 
machines  express  des  lignes  anglaises.  Un  poids  de  42  à  1 4  tonnes 
est  porté  par  les  roues  motrices.  —  C'est  le  dernier  mot  de  ces 
machines  sous  ce  rapport. 

La  O^  du  London  and  North-  Western  expose  2  machines  :  l'une, 
construite  aux  ateliers  deWolverton,  par  H.  Mac-Connell,  l'autre, 
aux  ateliers  de  Crewe,  par  M.  Ramsbottom. 

^^  La  machine  de  M.  Mac-Connell  est  à  cylindres  intérieurs, 
dont  la  course  est  0™,61.  Les  roues  motrices  ont  2i*,30  de  dia- 
mètre. La  surface  de  chauffe  n'atteint  pas  80  mètres.  Les  ban- 
dages, les  manivelles,  et  l'essieu  coudé  sont  en  acier  de  Krupp. 
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Elle  est  munie  d'un  injecteur  Giffard.  Le  tender  est  à  6  roues  et 
porte  des  balanciers  compensateurs  entre  les  roues  du  milieu  et 
celles  d'arrière.  L'ensemble  pèse  avec  8  tonnes  d'eau  et  2  tonnes 
de  coke,  54  tonnes,  soit  675  kilos  par  mètre  carré  de  surface 
de  chauffe.  Le  foyer  disposé  pour  brûler  de  la  houille  est  de  la 
forme  décrite  précédemment,  sous  le  titre  de  foyer  Mac-Connell. 

2o  La  machine  de  M.  Ramsbottom  est  à  cylindres  extérieurs, 
de  0«,407  de  diamètre,  et  de  0",64  de  course.  Les  roues  motrices 
ont  2»,33  de  diamètre.  La  base  a  une  longueur  de  4™,70.  La  sur- 
face de  chauffe  est  de  91  mètres  carrés^  dont  7»,75  au  foyer.  Le 
poids  servant  à  l'adhérence  est  de  14  4/2  tonnes.  La  machine 
est  munie  de  deux  injecteurs  Giffard.  Le  tender  à  6  roues  porte 
8  tonnes  d'eau  et  2  de  combustible.  L'ensemble  pèse  plein 
53  i  /2  tonnes,  soit  575  kilos  par  mètre  carré  de  surface  de  chauffe. 
Le  foyer  est  disposé  pour  brûler  de  la  houille  et  de  la  forme 
des  foyers  Ramsbottom.  Le  soupapes  de  sûreté  et  les  pistons  sont 
d'un  modèle  nouveau  dû  à  M.  Ramsbottom. 

Enfin,  cette  machine  porte  un  appareil  spécial  inventé  égale- 
ment par  M.  Ramsbottom,  pour  l'alimentation  d'eau  sans  arrêt. 
Sur  la  voie  se  trouve  une  rigole  en  fonte  de  400  mètres  environ  de 
longueur,  de  0^,40  de  largeur,  et  0">,43  de  profondeur,  pleine 
d'eau.  Le  tender  porte  un  large  tuyau  mobile,  recourbé  en  avant 
à  sa  partie  inférieure.  Lorsque  la  machine  arrive  en  vitesse,  près  de 
la  rigole ,  on  fait  plonger  le  tuyau  recourbé ,  et  5  à  6  mètres 
cubes  d'eau  sont  introduits  dans  le  tender  en  moins  d'une  mi- 
Dute.  Toutefois  Teau  ne  commence  à  entrer  dans  le  tender  que 
lorsque  la  vitesse  du  train  est  de  36  kilomètres  à  l'heure.  Cette 
rigolei établie  sur  le  chemin  de  Chester  à  Holyhead,  permet  un 
service  régulier  et  journalier  de  4  36  kilomètres  sans  arrêt.  De- 
puis l'époque  où  cet  appareil  a  été  installé,  environ  7,000  mètres 
cubes  d'eau  ont  été  pris  par  les  machines.  La  C>«  du  London  and 
Ncrd-Wesiem  railway^  se  dispose  à  installer  ces  rigoles  dans 
d'autres  stations. 

Comme  détail  intéressant,  nous  rappellerons  que,  le  7  jan« 
vier  4862,  l'emploi  de  ce  moyen  a  permis  à  une  machine  de 
franchir  sans  arrêt  et  en  2  heures  25  minutes  les  21 0  kilomètres 
qui  séparent  Holyhead  de  Stafford. 

Z^  Le  Caledonian  railway  exposait  une  machine  de  M.  Connor, 
construite  chez  M.  Neilson  et  C>^  Cette  machine  est  à  cylindres 
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extérieurs,  de  O'^fii  de  course,  et  à  double  châssis  extérieur  et 
intérieur.  Le  diamètre  des  roues  motrices  est  de  i'^fiù.  La  surface 
de  chauffe  est  de  99  mètres  carrés  (extérieurement).  La  longueur 
des  tubes  est  de  d'aveu;  leur  nombre,  492;  leur  diamètre  exté- 
rieur, 47  millimètres  4  /2. 

Le  foyer  est  fumivore,  et  de  la  forme  indiquée  précédemment, 
sous  le  titre  de  foyer  Connor. 

L'essieu  moteur  est  en  acier  fondu  et  fabriqué  dans  les  ate- 
liers du  CcUedonian  railway;  les  bandages  sont  en  acier  fondu 
de  Krupp.  Le  poids  de  la  machine  pleine  est  de  34  tonnes;  en 
lui  supposant  un  tender  à  6  roues,  le  poids  par  mètre  carré  de 
surface  de  chauffe  serait  de  530  kilos.  C'est  la  plus  légère  des 
express  exposées  par  FAngleterre.  Le  poids  sur  Tessieu  moteur 
est  de  4  4  tonnes  4/2. 

La  4*  machine  express  est  exposée  par  Beyer,  Peacock  et  G*, 
et  destinée  au  chemin  de  fer  du  Sud-Est  du  Portugal»  dcmfc  la 
voie  est  de  4  ",68. 

Les  cylindres  extérieurs  ont  0",44  de  diamètre,  et  0"^,66  de 
course.  Le  diamètre  des  roues  motrices  est  de  3*,44.  La  base 
est  de  4", 67.  La  surface  de  chauffe  est  de  4S2""iy  dont  9>,50  au 
foyer.  La  longueur  des  tubes  est  de  3"*,3S;  leur  nombre  S45;  le 
poids  servant  à  l'adhérence  44  tonnes;  le  tender  contiendra  40 
tonnes  d'eau  et  4  4  /S  de  charbon. 

MACHINES  MIXTES  ET  A  MARCHANDISES. 

4  ^  Machine  mixte  à  4  roues  couplées  du  South^-Fastem^ComUiet 
railuHiyy  projetée  par  M.  Robert  Sinclair  et  construite  dans  les 
ateliers  de  Robert  Stephenson,  à  Newcastle.  Cette  machine  a  par> 
couru  72,000  kilomètres  sans  autres  réparations  que  celles  de 
peinture  et  du  tournage  des  roues  motrices. 

Elle  a  des  cylindres  extérieurs  placés  horizontalement»  de 
0",64  de  course.  Le  diamètre  des  roues  motrices  est  de  4  ",83. 
Les  bandages  sont  en  acier  de  Krupp,  et  une  paire  de  bandages 
qui  ont  parcouru  440,000  kilomètres  sans  être  tournéSf  est  ex- 
posée avec  la  machine.  L'usure  de  ces  bandages  est  d*enviioD 
6  millimètres.  La  machine  est  munie  d'injecteurs  Gifiard.  La 
surface  de  chauffe  totale  est  de  94  4/3  mètres  carrés,  dont  88 
pour  les  tubes  (extérieurement)  «  Le  poids  de  la  machine  pletna 
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est  de  30  tonnes,  dont  20  sur  les  4  roues  motrices  ;  le  poids  du 
tender  plein  est  de  23  tonnes.  Ces  poids  correspondent  au  chifire 
de  560  kilogr.  par  mètre  carré  de  surface  de  chauffe.  La  machine 
est  munie  du  foyer  Frodsham  décrit  précédemment. 

2°  Machine  à  4  roues  couplées,  exposée  par  S.  W.  G.  Armstrong) 
construite  dans  ses  ateliers  de  Elswick  Works,  près  Newcastle. 
Cette  machine  destinée  à  YEast-Indian  railwayy  a  une  largeur 
de  voie  de  1n»,68,  et  des  cylindres  extérieurs  de  0",56  de  course. 
Cette  machine  a  9'»,30  de  surface  de  foyer,  et  seulement  95  mè- 
tres carrés  de  surface  extérieure  des  tubes. 

8"  Machine  à  6  rôties  couplées  à  cylindres  intérieurs  de  0°,6<  de 
course,  exposée  par  W.  Fairbaîrn  et  Sons,  de  Manchester,  cons- 
truite sur  les  plans  de  M.  Kirtley.  Le  diamètre  des  roues  est  de 
l^'yGS;  le  châssis  est  double.  L'essieu  coudé  repose  sur  4  bottes 
à-  graisse.  Le  nombre  des  tubes  est  de  4  80  ;  leur  diamètre  54 
millimètres;  leur  surface  de  chauffe  de  106  mètres  carrés.  La 
porte  du  foyer  est  formée  de  2  vantaux  s'ouvrant  horizontale- 
ment. 

4®  Machine  à  6  roues  couplées,  à  cylindres  extérieurs  de  0",43  de 
diamètre,  et  de  0°',61  de  course,  construite  par  MM.  Sharp, 
Stewart  et  C^^',  de  Manchester.  Diamètre  des  roues  i'",68;  la  base 
est  de  4",73  ;  poids  de  la  machine  pleine,  32  tonnes,  dont  414/2 
sur  Tessieu  moteur  du  milieu.  Il  y  a  un  double  châssis  extérieur 
et  intérieur;  Tessieu  coudé  est  porté  par  4  boîtes  à  graisse.  Le 
générateur  est  alimenté  par  deux  Giffard.  La  surface  de  chauffe 
totale  est  de  4  08  mètres  carrés,  dont  4  4  au  foyer.  Le  nombre 
des  tubes  est  de  489. 

Le  foyer  fumivore  est  celui  que  nous  avons  décrit  précédem- 
ment sous  le  titre  :  Foyer  Cudworth.  Les  bandages  sont  attachés 
aux  roues ,  de  façon  à  ne  pouvoir  pas  s'en  séparer  en  cas  de 
rupture. 

Nous  avons  indiqué  les  moyens  employés  par  les  ingénieurs 
français  pouir  accroître  la  puissance  des  machines  dans  le  but 
de  leur  faire  gravir  de  fortes  inclinaisons  ou  de  remorquer  des 
trains  très-^pesants,  tout  en  prenant  les  précautions  nécessaires 
pour  leur  permettre  de  passer  sans  fatigue  dans  des  courbes  de 
faible  rayon.  Il  est  curieux  de  comparer  ces  moyens  avec  les 
dispositions  prises  récemment  par  les  ingénieurs  anglais  dans 
les  mêmes  circonstances. 
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Ces  circonstances  se  présentent  dans  Tlnde,  sur  le  chemin  de 
fer  Great  Indian  peninsula,  où  se  trouvent  deux  fortes  inclinai- 
sons :  Tune ,  celle  de  Bore-Gliaut,  a  35,200  mètres  de  longueur 
et  francliit.564  mètres  de  hauteur.  C*est  une  inclinaison  moyenne 
de  22"", 4  par  mètre.  La  rampe  n'est  pas  régulière;  elle  s'élève 
à  27  millimètres  sur  7,200  mètres. 

La  machine  le  Bore-Ghaut^  construite  à  Manchester  sur  les 
dessins  de  M.  J.  Kershans,  ingénieur,  par  MM.  Sharp,  Stewari 
et  C",  est  à  10  roues,  dont  6  motrices,  situées  à  l'arrière  et  cou- 
plées. Les  quatre  roues  de  support  sont  à  Tayant  ;  leurs  essieux 
sont  montés  sur  un  truck  ou  bogie.  Le  diamètre  des  roues  mo- 
trices est  de  4  ",32,  celui  des  roues  de  support  est  de  0»,84;  la 
distance  entre  les  essieux  extrêmes  est  de  6",09. 

Le  poids  porté  par  les  six  roues  motrices  est  de  37,500  kilo- 
grammes; les  roues  du  bogie  portent  44 ,500. 

Le  poids  total  de  la  machine  est  ainsi  de  49  tonnes,  y  compris 
son  eau  d'approvisionnement  (4,775  litres]  et  son  combus- 
tible '. 

La  surface  de  chauffe  est  de  434  mètres  carrés,  dont  420  en 
tubes  et  4  4  en  foyer. 

Le  bogie  placé  à  Tavant  peut  pivoter  et  glisser  à  la  fois  :  de 
plus,  les  roues  de  Tessieu  moteur  intermédiaire  ont  leurs  ban- 
dages sans  saillies  et  tournés  cylindriquement. 

Ces  dispositions  permettent  à  la  machine  de  passer  sans  eSbrt 
dans  des  courbes  de  450  mètres  de  rayon,  malgré  le  grand  écar^ 
tement  des  essieux  et  la  rigidité  des  châssis  intérieurs  et  exté- 
rieurs qui  ont,  tous  deux,  la  longueur  de  la  machine  et  sont 
très-solidement  établis. 

La  machine  est  munie  de  quatre  freins  à  sabots,  système  Lai- 
gnel,  glissant  sur  les  rails,  et  qui  peuvent  porter  le  poids  entier 
qui  pèse  sur  les  roues  motrices.  Cette  disposition  a  pour  but  de 
ménager  les  bandages  qui,  sur  des  pentes  aussi  longues,  ne  pour- 
raient glisser  sur  les  rails  sans  être  rapidement  altérés. 

L'ingénieur  et  les  constructeurs  espèrent  que  cette  machine 
remorquera  un  train  de  200  tonnes,  au  moins,  sur  le  Bore-Ghaut. 
Cela  est  difficilement  admissible. 

Un  train  de  200  tonnes  exigera,  sur  la  rampe  de  27  milli- 

1.  Ces  chifflres  sont  extraits  de  VArtizan, 


MACHINliS  LOCOMOTIVES.  617 

mètres,  un  effort  de  traction  de  31^,25  par  tonne,  soit  pour 

200  tonnes 6,250  kil. 

La  machine  pèse  49  tonnes;   à  elle-seule,   elle 

exigera 4 .530 

L'effort  total  de  traction  serait  donc  de 7,780  kil. 

Le  poids  adhérent  étant  de  37,500  kil.,  Teffort  de  traction  se- 
rait le  cinquiën:!e  environ  (7-^)  de  ce  poids.  Or  on  sait  que 

le  rapport  habituel  de  Teffort  de  traction  au  poids  adhérent  est 
de  f  à  |.  Si  même  on  compare  les  poids  maxima  autorisés  par 
les  ordres  de  service  sur  la  plupart  des  chemins  de  fer,  avec  l'ef- 
fort  de  traction  que  ces  poids  supposent,  on  trouve  que  cet 
effort  n*atteint  jamais  le  cinquième  du  poids  adhérent  des 
machines  qui  remorquent  ces  trains.  Pour  les  machines  qui 

portent  leur  approvisionnement,  la  proportion  =--  est  d'autant 

7,5 

plus  convenable  que  Tapprovisionnement  diminue  rapidement 
en  marche. 

Si  on  compare  la  surface  de  chauffe  avec  l'effort  de  traction 
suir  lequel  l'ingénieur  paraît  compter,  on  arrive  à  (lesjchiffres 
également  impossibles. 

L'effort  de  traction  de  7,780 kil.  qu'on  espèretirer  de  434  mètres 
de  surface  de  chauffe  et  à  la  vitesse  de  24,500  mètres  à  l'heure, 
correspond  à  58  kil.  par  mètre  carré. 

Or,  dans  les  machines  dont  il  s'agit,  l'expérience  indique 
36  kil.  pour  l'expression  habituelle  du  rapport  de  l'effort  de 
traction  à  la  surface  de  chauffe  et  à  la  vitesse  de  46  à  48  kilom. 
seulement.  L'effort  de  traction  pouvant  être,  au  maximum, 
élevé  au  septième  du  poids  adhérent,  quand  la  surface  de  chauffe 
est  suffisante,  il  serait  ici  de  5,350  kil.,  et  cela  correspondrait  à 
40  kil.  par  mètre  carré  de  surface  de  chauffe,  c'est-à-dire  à  un 
produit  encore  considérable.  La  machine  remorquerait  dans  ce 
cas  471  tonnes,  dans  lesquelles  elle  entrerait  elle-même  pour 
49  tonnes.  Il  resterait  422  tonnes  de  poids  brut,  correspondant  à 
85  tonnes  de  poids  net,  au  lieu  de  440  qu'on  parait  attendre. 

En  se  fondant  sur  l'expérience  acquise  pour  obtenir  un  effort 
de  traction  de  7,780  kil.,  nécessaire  pour  remorquer  un  poids  de 
200  tonnes  sur  une  rampe  de  27  millimètres,  les  ingénieurs  fran- 

III.  40 
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çais  auraient  construit  une  machine  ayant  Hb  mètres  de  surbee 
de  chauffe  et  50  à  60  tonnes  de  poids  adhérent.  Des  machines  ayinl 
ces  proportions  se  construisent  en  ce  moment  dans  les  ateliers 
de  MM.  Gouin,  sur  les  dessins  de  la  Compagnie  du  Nord,  qui 
entend  les  appliquer  à  un  service  de  trains  trës-pe$ants. 

Rien  de  particulier  dans  la  machine  anglaise  ne  fortifie  d'ail- 
leurs l'espoir  que  ses  auteurs  manifestent;  les  cylindres  ont,  il 
est  vrai,  un  grand  volume  ;  mais  le  diamètre  des  roues  motrices 
est  proportionnel.  Le  foyer,  qui  dans  nos  plus  puissantes  ma- 
chines a  40  mètres  de  surface  de  chauffe,  en  a  44  dans  oeUe^i; 
mais  la  surface  tubulaire  est  relativement  très-faiblo  :  Texpé- 
rience  indique  d'autres  proportions. 

Rien  ne  peut,  du  reste,  mieux  caractériser  rinfériorite  de  cette 
machine  comparativement  à  celle  des  chemins  de  fer  français, 
que  le  rapprochement  suivant  :  son  poids  est,  par  mètre  carré  de 
surface  de  chauffe,  de  365  kil.,  tandis  que,  dans  les  machines 
récemment  construites  et  en  construction ,  il  s'est  abaissé,  cd 
France,  à  34  9  et  aujourd'hui  à  938  kilogrammes. 

MACHINES   DE    PETITES    DIMENSIONS  POUR  TRAVAUX  DE 
^  TERRASSEMENTS  ET  POUR  MINES. 

Ces  petites  machines,  au  nombre  de  4,  sont  surtout  remar- 
quables par  la  solidité  et  par  la  simplicité  de  leur  coastructiofl. 
Elles  prouvent  la  tendance  de  spécialiser  de  plus  en  plus  les 
machines  aux  besoins  à  desservir, 

EXPOSITION  BELOe. 

La  Société  anonyme  de  Couillet  expose  une  machine  à  maiw 
cbandises  à  6  roues  couplées,  à  cylindres  intérieurs. 

Le  diamètre  des  roues  est  de  4  "^,46  ;  la  surface  de  chauffe  de 
444  mètres  carrés,  dont  7'^,80  au  foyer;  le  poids  de  la  machine 
pleine  est  de  33  4  /2  tonnes;  le  poids  maximum  par  paire  de  roues 
est  de  44  tonnes.  La  course  des  pistons  est  de  0*^60;  leur  dia- 
mètre 0»,445  ;  la  base  est  de  4«,00. 

La  machine  porte  un  foyer  Belpaire,  dont  nous  avons  donné 
précédemment  la  description;  l'essieu  d'arrière  eat  placé  au^ 
dessous  de  ce  foyer. 


MACHINES  LOCOMOTIVES.  610 


EXPOSITION  ALLBIMNDI. 


Celte  exposition  comprend  4  machines»  dont  2  pour  rAutriche, 
4  pour  la  Prusse,  et  1  pour  la  Saxe  royale. 

Celte  exposition  est  très-remarquable  sous  le  rapport  de  la 
perfection  de  Texécution ,  de  la  nouveauté  des  dispositions ,  et 
du  rôle  que  joue  Tacier  dans  ces  machines. 

1<»  Machine locomotim express  (Dupleix],  exposée  par  M.  Haswell» 
directeur  de  la  Société  autrichienne  de  Vienne. 

Voici  les  raisons  par  lesquelles  M.  Haswell  explique  les  dis- 
positions qu'il  a  adoptées  pour  cette  machine, 

«  Les  forces  qui  naissent  de  V  inertie  des  masses  animées  d*un 
mouvement  alternatif  ont  pour  résultat,  comme  on  le  sait,  de 
produire  un  mouvement  saccadé  longitudinal  (Savant  en  arrière^  et 
d'arrière  en  avant,  dont  l'intensité  croit  avec  la  grandeur  relative 
des  masses  à  mouvement  alternatif  par  rapport  à  la  masse  en* 
tiëre.  Elles  tendent  aussi,  à  cause  de  Taction  des  pistons,  tantôt 
concordante,  tantôt  opposée,  et  changeant  alternativement  de 
direction ,  à  faire  tourner  la  machine  horisontalement  autour  de 
son  centre  de  gravité,  de  gauche  à  droite  et  de  droite  à  gauche, 
c'eslri-dire  à  produire  ce  qu'on  appelle  le  mouve^nent  de  lacet. 
Elles  produisent  enfin  d'autres  mouvements  désordonnés,  comme 
le  roulis  ou  balancement  de  la  machine  autour  de  son  axe  lon- 
gitudinal; Yandulation  de  toute  la  masse  qui  porte  sur  les  res- 
sorts de  suspension  ;  le  galop^  ou  les  élans  autour  d'un  axe  trans- 
versal horizontal. 

«  Enfin  l'inertie  des  manivelles  et  des  pièees  qui  s'y  attachent 
{NToduit  une  force  centrifuge  dont  la  composante  verticale  tend 
k  surcharger  et  à  décharger  alternativement  les  roues  motrices. 

«  On  peut  empêcher  le  mouvement  longitudinal  saccadé  et  le 
mouvement  de  lacet  au  moyen  de  contre-^poids  exerçant  une 
action  égale  et  opposée  à  celles  des  masses  en  mouvement.  Mais 
le  poids  lui-même  de  ces  contre-poids  exerce  une  action  verticale 
intense  dont  le  résultat  est,  soit  de  soumettre  les  bandages  et  les 
rails  à  des  efforts  supérieurs  à  ceux  que  nécessite  leur  conserva- 
tion, soit  de  réduire  l'adhérence  et  de  produire  la  tendance  au 
patinage  et  au  déraillement.  » 

L'ingénieur  s'est  donc  proposé  de  réaliser,  sans  le  secours  des 
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contrepoids ,  Téquilibre  horizontal  et  vertical  des  masses  en 
mouvement.  Dans  ce  but,  les  2  cylindres  ordinaires  sont  rem- 
placés chacun  par  2  cylindres  superposés,  d'une  surface  moitié 
moindre,  dont  les  axes  sont  situés  dans  un  plan  incliné  à  l'ho- 
rizon. Les  tiges  des  pistons  sont  convergentes  et  Tinterseciion  de 
Tangle  qu'elles  font  est  presque  horizontale  ;  leur  mouvement  est 
alternatif;  elles  se  terminent  par  des  glissières  situées  au-dessos 
du  second  essieu  porteur. 

A  ces  deux  tiges  s'attachent  deux  bielles  agissant  sur  l'essieu 
moteur  par  une  double  manivelle,  dont  les  deux  tourillons  sont 
aux  extrémités  d'un  même  diamètre.  On  se  fera  une  idée  très- 
nette  du  fonctionnement  de  ce  mécanisme  en  supposant  que  la 
manivelle  double  représente  la  base  d'un  triangle  dont  les  bielles 
sont  les  deux  autres  côtés,  et  dont  les  tiges  des  pistons  sont  les 
prolongements  de  ces  côtés. 

Les  épreuves  ont  confirme  les  prévisions  de  l'ingénieur.  La 
machine  ayant  été  suspendue  et  les  roues  motrices  animées  d'une 
vitesse  correspondante  à  une  vitesse  de  marche  de  454  kilomè- 
tres, le  déplacement  horizontal  n'a  été  que  de  2'*"',2  et  le  dépla- 
cement vertical  de  5  millim.  Tandis  qu'une  machine  exactement 
du  même  type,  mais  avec  deux  cylindres  ordinaires  et  des 
contre-poids,  a  donné,  pour  une  vitesse  de  80  kilomètres  seule- 
ment, un  déplacement  horizontal  de  6«",60  et  de  42  millimètres 
verticalement. 

La  machine  Dupleix  est  alimentée  par  deux  injecteurs  Giflard; 
elle  a  ses  roues  motrices  à  l'arrière;  leur  diamètre  est  de  2", 065; 
la  charge  sur  les  roues  motrices  est  de  42,500  kilogr.  La  surface 
de  chauffe  totale  est  de  425  mètres  carrés,  dont  7,80  au  foyer. 
On  voit  que  les  machines  autrichiennes  à  grande  vitesse  se  rap- 
prochent davantage,  sous  le  rapport  de  la  surface  de  chauffe, 
des  machines  françaises  que  des  locomotives  anglaises. 

Le  constructeur  de  cette  machine  pense  qu'indépendamment 
de  l'avantage  qu'offre  cette  disposition  de  pouvoir  atteindre,  en 
toute  sécurité,  les  plus  grandes  vitesses,  il  y  a  lieu  d'espérer 
qu'en  raison  de  la  suppression  des  actions  perturbatrices  les 
plus  graves,  les  conditions  d'usure  de  la  machine  seront  amé- 
liorées, et  que  la-conservation  de  la  voie  fera  pluç  que  compenser 
l'excédant  d'entretien  du  double  mécanisme  résultant  de  l'em- 
ploi de  quatre  cylindres. 
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â®  Machine  à  marchandises  (Steierdorf)  à  cinq  essieux  couplés, 
exposée  par  la  même  société. 

Cette  machine,  destinée  au  chemin  de  fer  d*Orawitza  à  Steier- 
dorf (Bannat),  qui  présente  sur  17  kilomètres  des  rampes  de  20 
millimètres,  et  des  courbes  de  1 4  4  mètres  de  rayon ,  offre  une 
disposition  d'accouplement  de  cinq  essieux  permettant  le  passage 
dans  des  courbes  de  90  mètres  de  rayon. 

L'étude  de  cette  disposition  ^  provoquée  parM.  Engerth,  pour 
remplacer  l'accouplement  à  engrenage,  qu'il  ne  considérait  lui- 
même  que  comme  une  solution  temporaire  et  incomplète  du 
problème,  a  pris  pour  point  de  départ  un  mode  d'accouplement 
par  l'intermédiaire  d'un  faux  essieu  proposé  par  M.  Kirchweger, 
directeur  du  service  des  machines  du  Hanovre. 

Après  beaucoup  d'essais  et  de  tâtonnements,  l'un  des  ingé- 
nieurs de  la  société  autrichienne,  M.  Plus  Fink,  proposa  la  com- 
binaison qui  a  été  définitivement  appliquée  à.  la  machine  Steier- 
dorf. En  voici  la  description  sommaire  :  Pessieu  d'avant  du 
tender  porte  au-dessus  de  lui ,  au  moyen,  de  deux  supports  à 
tourillons  sphériques ,  un  faux  essieu  qui  est  maintenu  à  une 
distance  sensiblement  constante  de  l'essieu  d'arrière  de  la  ma- 
chine (essieu  moteur)  au  moyen  de  deux  tiges  guides  assemblées 
aux  coussinets  du  faux  essieu  et  de  l'essieu  moteur,  et  portant 
deux  articulations  sphériques. 

L'essieu  moteur  et  le  faux  essieu  portent  chacun  une  manivelle 
dont  les  boutons  sont  réunis  par  une  bielle  inclinée  à  tourillons 
sphériques.  Cette  bielle  laisse  en  dedans  la  bielle  d'accouple- 
ment des  roues  du  train  de  la  machine ,  ainsi  que  la  bielle  mo- 
trice. 

Enfin,  les  manivelles  du  faux  essieu  et  du  premier  essieu 
du  tender,  portant  des  tourillons  sphériques,  sont  réunies  par 
une  bielle  pendante  qui  est  toujours  verticale  en  voie  droite. 

Quand  la  machine  passe  dans  une  courbe,  le  premier  essieu 
du  tender  et  le  faux  essieu  changent  de  position  relative.  L'essieu 
du  tender  prend  une  direction  normale  à  la  courbe,  tandis  que 
le  faux  essieu  conserve  une  direction  parallèle  à  l'essieu  moteur. 
Dans  ce  changement  de  position,  les  supports  du  faux  essieu 
s'inclinent;  celui-ci  descend  par  conséquent  d'une  petite  quantité 
tout  en  restant  horizontal^  et  tout  en  restant  à  la  même  distance 
de  l'essieu  moteur;  le  parallélogramme  formé  par  les  manivelles 
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du  feuK  essiea  et  de  Tessieu  moieur>  par  la  grande  bMle  ineli- 
née  et  par  les  tiges  guides,  s'aplatit  ou  s'ouvre  euivant  la  diree» 
tion  de  la  courbe;  le  second  parallélogramme,  fènné  par  le 
support»  le8  manivelles  du  faux  eesieui  du  premior  eaiieu  da 
tender  et  par  la  bielle  pendante,  se  déforme  égalementi  et  la  bielk 
pendante  cesse  d'être  verticale. 

Ce  système  d'accouplement  permet  de  transmeitre  à  Tea^ 
sieu  du  tender  les  forces  agissant  aur  l'eeaieu  moteur;  0  n'a 
aucune  tendance  à  déplacer  les  essieux  et  il  ne  modifie  ta  riea 
leur  charge. 

La  machine  est  attelée  au  tender  par  une  oheville  ouvrière»  Elle 
est  munie  d'un  firein  à  vapeur  dont  les  quatre  sabots  agisBentanr 
le  sommet  des  roues  du  deuxième  et  du  troisième  essieu  delà 
machine. 

Les  données  principales  de  la  construction  sont  : 

Poids  total  servant  à  l'adhérence,  y  compris  les  approviaiiMUM^ 
ments  de  service,  46^750;  surface  de  chauffe  422  ^mètres  carrés; 
diamètre  des  roues,  4  mètre;  surface  de  la  grille»  4'",40;  le  poids 
porté  par  chaque  essieu  ne  dépasse  pas  9,500  kil.»  à  cause  de  là 
faible  dimension  des  rails.  . 

Les  essais  ont  montré  que  cette  machine  est  suso^tible  dt 
franchir  des  rampes  allant  jusqu'à  25  millimètres,  et  de  passer 
dans  des  courbes  de  100  mètres  de  rayon. 

3"*  Machine  à  marchandises  à  quatre  roues  couplées  de  Borsîg 
à  Berlin. 

Ce  type  est  exclusivement  adopté  sur  la  ligne  de  Cologne  à 
Minden  pour  le  service  des  trains  mixtes  et  des  trains  de  mar> 
chandises.  On  le  trouve,  en  outre^  sur  un  grand  nombre  de  lignes 
allemandes.  Les  particularités  qu'ofire  cette  machine  sont  :  une 
détente  variable  à  double  tiroir  applicable  exclusivement  aux 
machines  à  marchandises  ;  une  suspension  h  compensation  des- 
tinée à  maintenir  une  répartition  constante  du  poids  sur  les  trois 
essieux  ;  l'ensemble  de  la  machine  repose  sur  trois  points.  Les 
bielles  d'accouplement  sont  d'une  grande  légèreté  apparente, 
elles  sont  en  acier  fondu  et  n'ont  été  dressées  qu'après  la  trempe; 
les  tiges  de  piston^  les  bielles,  les  manivelles  sont  en  acier  fondu; 
les  boites  à  graisse  en  fer  forgé. 

La  surface  de  chauffe  est  de  93", 50,  dont  6  au  foyer;  le  nqm* 
bre  des  tubes  est  de  456;  leur  longueur,  4">20;  leur  diamètre 
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extérieur,  49  milliiuètres.  Les  cylindres  ont  0", 43  de  diamètre  et 
0">,56  de  course.  Le  poids  pojrté  par  les  deux  essieux  moteurs  est 
de  84  tonnes;  le  poids  total  de  la  machine  et  du  tender  en  marche 
est  de  50  tonnes  i  soit  635  kil«  par  mètre  carré  de  surface  de 
chauffe.  Le  tender»  aveo  ses  formes  massives  qui  datent  de  quinze 
«nsi  fait  contraste  avec  la  machine  si  légère  d'appanmce  et  si 
^ien  étudiée. 

4«  Machine  ê$  mimtafine  à  quatre  roues  couplées  exposée  par 
Hartmann»  à  Chemnitz. 

Le  caractère  particulier  de  cette  machine  est  un  truck  ou 
()Ogie  d'une  disposition  nôuvellci  placé  à  Tayant  dé  la  machine, 
et  qui  lui  permet  de  passer  dans  des  courbes  de  85  mètres  de 
rayon.  Le  châssis  de  ce  truck»  qui  n*est  supporté  que  par  un  seul 
essieu,  est  triangulaire;  il  est  attaché  à  une  espèce  de  cheville 
ouvrière  qui  lui  permet  de  se  mouvoir  transversalement  dans 
une  certaine  limite;  ce  truck  supporte  le  corps  de  la  chaudière 
par  trois  points  qui  permettent  également  un  mouvement  trans- 
versal, Cette  locomotive  a  des  cylindres  extérieurs  de  O'^^dS  de 
diamètre  et  0"*^56  de  course;  le  diamètre  des  roues  motrices  est 
de  l^fS?.  Le  poids  porté  par  un  essieu  est  do  40  tonnes  \j%  au 
maximum.  La  surface  de  chauffe  est  de  78'"%40»  dont  6^40  au 
foyer.  Le  nombre  des  tubes  est  de  148;  le  poids  de  la  machine 
pleine  est  de  28  tonnes  i 

Nous  terminerons  cet  exposé  en  reproduisant  ici  la  conclusion 
de  notre  rapport  sur  les  locomotives. 

L'excellence  de  la  fabrication  des  machines  locomotives  est 
due  principalement  à  l'emploi  de  machines-outils  spéciales.  Sous 
ce  rapport,  l'outillage  des  ateliers  anglais  et  allemands,  qui  se 
renouvelle  chaque  jour  en  se  spécialisant,  est  aujourd'hui  très- 
supérieur  à  celui  des  ateliers  français.  Pour  faire  cesser  cette 
cause  d'infériorité  dans  la  fabrication  des  machinés,  nous  deman- 
dons l'application  des  droits  d'entrée  du  feraux  outils  étrangers 
servant  à  travailler  le  fer  pour  la  fabrication  des  machines. 

D'autre  part,  l'acier  fondu,  mais  un  acier  fondu  d'une  qualité 
analogue  à  celle  de  l'acier  de  cémentation  fondu  ou  de  l'acier 
Krupp,  est  destiné  à  rendre  de  grands  services  à  la  construction 
des  machines  locomotives.  Il  importe  donc,  pour  stimuler  la 
fabrication  de  cet  acier  et  en  accroître  la  consommation,  d'où- 
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vrir  le  marché  français  aux  qualités  d'acier  que  jusqu*à  ce  jour 
rAIlemagne  et  FAngleterre  ont  seules  pu  nous  fournir. 

Un  autre  point  sur  lequel  se  porte  Tattention,  en  France,  parce 
qu'il  y  constitue  un  obstacle  de  plus  en  plus  sérieux  aux  progrès 
mécaniques,  c'est  Tinfluence  de  la  législation  des  brevets.  Depuis 
plusieurs  années,  un  flot  immense  de  brevets  s'élève  comme  un 
rempart  presque  inaccessible  devant  les  moindres  comme  devant 
les  plus  larges  modifications  du  matériel  des  chemins  de  fer.  Dans 
le  vaste  champ  des  dispositions  mécaniques  plus  ou  moins  ingé- 
nieuses, appliquées,  puis  délaissées,  puis  reprises  en  partie  et 
appliquées  de  nouveau  avec  succès,  l'ignorance,  la  spéculation 
ou  l'intrigue  ont  tout  ramassé  et  se  sont  approprié  à  la  fois  ce 
qui  se  fait,  ce  qui  ne  se  fait  plus,  et  ce  qui  a  quelque  chance  d'être 
de  nouveau  appliqué. 

A  mesure  que  la  science  découvre  un  principe  nouveau,  une 
loi,  un  corps  ou  de  nouvelles  propriétés  d'un  corps,  une  nuée  de 
soi-disant  inventeurs  en  traduisent  immédiatement  les  applica- 
tions à  toutes  les  industries  et  s'emparent  de  l'usage  le  plus  sim- 
ple qui  en  pourrait  être  fait. 

Cette  lèpre  des  faux  inventeurs  est  facile  à  reconnaître  aux 
marques  d'ignorance  que  constate'  la  rédaction  même  du  plus 
grand  nombre  de  brevets.  Elle  monte  et  tend  à  couvrir  le  corps 
tout  entier  de  l'industrie;  elle  constitue  elle-même  une  industrie, 
une  profession  qui  veille  aux  portes  des  ateliers,  des  bureaux 
de  dessin,  des  laboratoires;  qui  s'y  introduit  indiscrètement, 
déloyalement,  pour  épier  les  progrès  des  idées  ou  de  l'étude,  les 
devancer  et  s'en  attribuer  la  propriété.  Aujourd'hui,  le  secret 
d'une  amélioration  doit  être  bien  gardé  si  son  inventeur  veut 
avoir  le  temps  d'en  faire  l'essai.  Il  y  a  plus  :  l'employé  le  plus 
honnête,  l'agent  que  sa  situation  attache  aux  travaux  de  l'indus- 
trie, devient  incertain  de  savoir  s'il  gardera  et  exploitera  lui- 
même,  ou  s'il  laissera  à  celui  pour  lequel  il  travaille,  les  idées  que 
la  situation  qui  lui  a  été  faite  fait  germer  et  éclore  en  lui. 

A  part  la  moralité  négative  d'une  institution  qui  assure  une 
prime  aux  plagiaires  et  aux  employés  indiscrets  ou  iûfidèles,  si 
l'on  considère  le  développement  inouï  de  l'envahissement  par 
les  brevets,  du  domaine  de  l'industrie  et  de  la  science,  on  recon- 
naît qu'il  y  a  une  impossibilité  réelle  à  ce  qu'un  état  de  choses 
si  contraire  à  tout  progrès  se  maintienne. 
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N0U8  présenterons  enfin  une  dernière  considération  dont  l'Ex- 
position montre  Topportunité.  Les  ouvriers  anglais  et  allemands, 
employés  dans  la  construction  des  machines,  possèdent,  plus  que 
les  ouvriers  français,  les  notions  scientifiques  spéciales  à  leur  in- 
dustrie. Pourquoi?  Ils  n*ont  pas  Tintelligence  plus  apte  à  1* étude; 
ils  n*ont  pas  plus  d'intérêt  à  s'instruire,  non;  mais  il  leur  est 
plus  facile  d'acquérir  ces  notions.  L'enseignement  entre,  à  cet 
égard,  dans  le  courant  des  habitudes  de  l'ouvrier  anglais.  Des 
institutions  gratuites  et  spéciales  pour  la  jeunesse  et  pour  l'a- 
dulte oflrent  à  la  fois  l'occasion  de  l'activité  intellectuelle  et  du 
repos  physique.  L'adulte,  qui  y  est  conduit  par  le  sentiment  de 
son  intérêt  et  de  son  devoir,  y  entraîne  l'apprenti,  et  l'habitude 
les  y  ramène  chaque  jour. 

En  France,  de  généreux  et  habiles  efibrts  se  font  dans,  cette 
voie  :  trois  écoles  d'arts  et  métiers  forment  des  hommes  auxquels 
la  carrière  est  ouverte,  et  dont  le  plus  grand  nombre  atteint  de 
belles  positions  dans  les  rangs  du  travail  ;  puis  viennent  quelques 
centres  d'enseignement  gratuit.  Mais  ces  rares  institutions^  au 
lieu  d'être  voisines  du  domicile  de  l'ouvrier,  l'appellent  à  de 
grandes  distances,  exigent  un  changement  de  tenue  et  deviennent 
ainsi  inconciliables  avec  le  besoin  de  repos  qui  suit  la  fatigue  delà 
journée.  Il  faut  cependant  un  enseignement  scientifique  à  l'ou- 
vrier mécanicien.  Sans  cet  enseignement  professionnel,  la  France 
restera  inférieure  aux  autres  nations  dans  les  arts  mécaniques. 
L'adresse  et  l'intelligence  ne  suffisent  plus,  il  leur  faut  un  guide; 
les  sciences  exactes  peuvent  seules  le  donner.  Où  trouver  une 
occasion  plus  belle  et  plus  opportune  de  provoquer  l'interven- 
tion du  gouvernement? 

Les  tableaux  qui  suivent  montrent  l'augmentation  progressive 
de  la  puissance  des  machines  des  différents  types  pendant  ces 
dernières  années,  et  la  réduction  du  poids  de  métal  par  mètre 
carré  de  surface  de  chauffe. 
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UEM   ZNDUSTIUES    TBXTXU58 

à  l'Exposition  de  Londres. 

Par  m.  ALCAN. 


Nous  nous  proposons  d'analyser  et  de  résumer  Tétat  des  pro- 
grès tel  que  nous  avons  pu  l'apprécier  dans  les  diverses  bran- 
ches de  la  fabrication  des  tissus.  Quoique  nous  ayons  consacré 
plus  do  soixante  jours  à  cet  examen,  nous  ne  pouvons  nous 
flatter  de  n'avoir  rien  omis,  dans  les  neuf  classes  qui  compren- 
nent les  matières  premières,  les  moyens  mécaniques,  les  pro- 
cédés, les  appareils  et  les  produits  de  dix  nations  au  moins,  qui 
ont  pris  part  au  concours  des  industries  textiles.  Avec  le  fi- 
cheux  arrangement  actuel,  et  la  disposition  des  objets  par  na- 
tionalité, les  neuf  classes  dont  nous  avons  à  rendre  compte, 
forment  environ  soixante-dix  expositions,  séparées  souvent  l'une 
de  l'autre  de  près  d'un  kilomètre!  Si,  au  temps  matériel  néces- 
saire aux  visites  et  aux  investigations,  l'on  ajoute  les  mille 
causes  intéressantes  qui  arrêtent  ou  détournent  le  visiteur  dans 
ses  excursions,  tantôt  pour  examiner  un  objet  en  dehors  de  sa 
spécialité^  tantôt  pour  recueillir  un  renseignement  profitable,  oa 
prendre  part  à  l'une  de  ces  mille  causeries  provoquées  par 
le  milieu  spécial  où  l'on  se  trouve,  on  se  rendra  facilement 
compte  des  obstacles  particuliers  qui  s'opposent  à  l'appréciation 
prompte  de  ces  grandes  solennités  industrielles.  Malgré  le  charme 
de  ces  sortes  d'obstacles,  il  devient  de  plus  en  plus  urgent  de 
changer  les  eiTcments  suivis  jusqu'ici,  et  de  fusionner  désormais 
les  produits  similaires  dans  un  même  département,  au  lieu  de 
les  disséminer  dans  les  quatre  points  cardinaux  de  ces  immenses 
bazars.  L'œil  pourra  embrasser  et  comparer  simultanément  les 


LES  INDUSTRIKS  TKXTILES.  621» 

objets  réunis  et  éclairés  de  la  même  manière,  sans  être  distrait 
ni  fatigué,  après  de  longues  pérégrinations  où  la  vue  est  cons- 
tamment excitée.  La  modification  dans  le  classement  des  objets 
est  d'ailleurs  à  Tordre  du  jour;  si  elle  est  réalisée,  elle  ne  saurait 
manquer  de  raviver  Tintérêt  que  présentent  les  expositions  inter- 
nationales. 

L*attrait  augmenterait  encore  si.  les  objets  sans  intérêt  d'au- 
cune sorte  pouvaient  être  exclus  et  remplacés  par  ceux  dont 
Tindustrie  tire  un  profit  véritable  et  qui  font  souvent  défaut  aux 
expositions.  Ces  réflexions  se  sont  présentées  à  notre  esprit  pré- 
cisément devant  Texposition  des  machines  et  outils  employés 
dans  les  arts  textiles,  en  constatant  certaines  abstentions  qui 
eussent  pu  figurer  avec  éclat  dans  le  palais  de  Kensington.  Nous 
en  signalerons  quelques-unes  dans  le  courant  de  ce  travail,  afin 
de  donner  une  idée  plus  complète  des  moyens  dont  les  transfor- 
mations des  substances  filamenteuses  sont  en  possession. 

REVUE  DES  MOYENS  EXPOSÉS  DANS  LA  SEPTIÈME  CLASSE. 

Ces  moyens  sont  généraux  et  spéciaux.  Lorsqu'ils  sont  des- 
tinés au  tissage  et  à  ses  opérations  préparatoires,  ils  sont  presque 
indistinctement  applicables  à  toutes  espèces  de  fils,  qpellés  que 
soient  leur  nature  et  leur  origine.  Les  modifications  dans  ce  cas 
ne  changent  en  rien  leurs  organes,  ni  leur  disposition  générale. 

11  faut  au  contraire  des  machines  et  des  moyens  distincts 
pour  transformer  les  matières  premières  en  fils.  Chaque  sub- 
stance exige  un  outillage  et  des  préparations  qui  lui  soient  pro- 
pres. De  là  des  assortiments  spéciaux  dans  les  filatures  de  coton, 
de  chanvre,  de  lin,  de  la  laine  courte  lisse,  de  la  laine  vrillée, 
de  la  laine  longue,  de  la  soie  grége,  moulinée,  des  bourres, 
des  déchets,  etc. 

Les  machines  à  épurer  et  à  apprêter  les  étoffes,  varient  à  leur 
tour, non-seulement  avec  la  nature,  mais  avec  le  genre  du  tissu. 
Les  moyens  pour  apprêter  une  étoffe  en  substance  végétale  ou 
animale  ne  sont  en  général  pas  les  mêmes.  Ils  varient  également 
avec  les  caractères  de  l'article,  suivant  qu'il  est  ras  ou  duveteux. 
Le  mérinos,  le  drap,  les  velours  de  laine,  les  moquettes  par 
exemple,  quoique  obtenues  par  la  même  substance  exigent  des 
apprêts  spéciaux.  Il  en  est  de  même  des  taffetas,  des  satins,  des 
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moires,  et  des  peluches»  qui  août  finis  par  trois  modes  particv- 
lier».  Ces  exemples  suffisent  pour  faire  comprendre  que  TexameD 
des  machines  à  filer  et  à  apprêter  doit  avoir  Heo  par  spécialité» 
tandis  que  les  observations  sur  les  machines  à  tisser  peavent 
être  généralisées. 

Les  diverses  substances  sont  loin  d*étre  également  reprëmi- 
tées  à  TExposition*  Il  n'y  en  a  vraiment  qu'une,  celle  du  coton, 
dont  presque  toutes  les  machines  se  retrouvent  même  en  plu*' 
sieurs  exemplaires.  Elles  y  sont  catégorisées  comme  dans  les 
usines,  en  trois  assortiments  de  machines,  pour  travailler  les 
fibres  longues,  courtes  et  ordinaires.  Le  Royaume-Uni  a  seul 
exposé  dans  cette  spécialité.  Les  autres  contrées  semblent  spon- 
tanément et  simultanément  baisser  pavillon  devant  •  la  pots- 
sanoe  productrice  des  Anglais  dans  cette  direction. 

L'outillage  du  chanvre  et  du  lin  est  très4ncomplétement  repré- 
senté ;  les  constructeurs  anglais,  et  quelques  industriels  belges 
ont  seuls  répondu  à  l'appel.  Le  travail  de  la  laine  cardée  est 
complet.  La  Belgique,  l'Angleterre  et  surtout  la  France  exposent 
des  assortiments  entiers. 

Les  machines  à  filer  le  mérinos,  pour  lesquelles  l'industrie  firan- 
çaise  excelle,  font  entièrement  défaut  Celles  de  la  laine  longue  et 
de  la  bourre  de  soie,  sont  à  peine  représentées.  La  belle  indus* 
trie  des  soies  manque  à  peu  près  complètement  depuis  la  ma- 
gnanerie jusqu'au  moulinage.  Ces  absences,  dont  nous  n'avons 
pas  à  rechercher  les  causes  pour  le  moment,  sont  fâcheuses  au 
point  de  vue  de  l'instruction  du  public,  qui  n'a  pas»  dans  la 
seule  circonstance  où  il  peut  l'espérer,  une  r^résentation  cobi* 
plèle  des  moyens  industriels  existants. 

riLATURE    DU    COTON.  FIBRES   COURTES    ET  DR  MOYENNES 

LONGUEURS. 

Persévérance  énergique  dans  la  voie  qui  conduit  à  la  rédne* 
tion  de  la  main-*d'œuvre,  et  à  l'augmentation  de  la  production» 
même  en  présence  de  millions  d'ouvriers  sans  travail  ;  compoeî* 
tion  d'un  outillage  pour  travailler  toutes  espèces  de  coUhd; 
les  fibres  les  plus  communes  et  les  plus  dédaignées  jusqu'ici» 
amélioration  de  presque  tous  les  détails  tant  pour  anriver  à  la 
construction  la  plus  économique,  que  pour  augmenter  la  soUdité 
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e(  la  vitesse  des  maohiDOs  afin  de  pouvoir  diminuer  les  princi** 
pales  dépenses  qui  constituent  les  frais  généraux^  enfin»  établis- 
sement d'appareils  à  préparer  le  duvet  après  la  récolte  en  vue  de 
leur  introduction  rapide  dans  les  diverses  contrées  où  sa  culture 
et  son  développement  sont  poursuivis  avec  une  ardeur  nouvelle, 
plus  que  justifiée  par  les  circonstances,  tels  sont  les  points  qui 
frappent  tout  d'abord  dans  l'exposition  des  machines  anglaises 
pour  le  travail  du  coton  de  qualité  ordinaire,  de  même  que 
l'absence  de  progrès  dans  Foutillage  destiné  aux  fibres  longues 
se  fait  bientôt  remarquer, 

machine:  a  égrener. 

Le  développement  des  tentatives  de  la  culture  du  coton  en  Al- 
gérie, la  reprise  de  ces  essais  jusque  dans  le  midi  de  la  France, 
où  Ton  avait  vainement  tenté  de  l'implanter  déjà  au  commence- 
ment de  ce  siècle,  nous  déterminent  à  donner  Tune  des  machines 
à  égrener  le  coton,  exposée  par  la  maison  Platt,  celle  qui  nous 
parait  la  mieux  combinée  et  la  plus  efficace.  Elle  doit  fournir 
le  duvet  intact  et  séparé  de  sa  graine  ;  il  est  disposé  sous  forme 
de  nappe  à  sa  sortie,  ce  que  ne  faisait  jusqu'ici  aucune  ma- 
chine de  ce  genre.  Celle<-ci  est  composée  de  quatre  parties  prin-r 
cipales  : 

4o  Une  toile  sans  fin,  pour  recevoir  les  houppes  ou  gousses  do 
coton  avec  la  graine  plus  ou  moins  adhérente  ; 

S«  Une  espèce  de  peigne  de  rotation  à  aiguilles  longues  et 
fines  très^espacées  entre  elles,  dans  le  but  de  désagréger  les 
houppes  et  de  produire  un  étirage  convenable  sur  leA  fibres, 
pour  faciliter  leur  séparation  de  la  graine  ; 

3^  L'organe  séparateur  ordinaire,  qui  consiste  en  une  espèce 
de  laminoir  vertical.  Les  filaments  seuls  sont  attirés  entre  cette 
paire  de  cylindres,  pendant  que  la  graine  reste  en  deçà  et 
tombe  dans  une  caisse  disposée  à  cet  eflet  ; 

4<>  Un  appareil  ordinaire  pour  transformer  les  fllaraeota  en 
nappe. 

Ce  sont  surtout  les  deux  premières  additions,  la  toile  sans  An 
et  l'appareil  peigne  à  mouvement  circulaire,  qui  caractérisent  la 
nouveauté  de  cette  machine  à  égrener.  Elle  parait  ne  rien  laisser 
à  désirer  sous  le  rapport  de  la  pureté  des  résultats,  tant  les 
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libres  sont  propres  et  restent  intactes,  lorsque  l'appareil  est  con- 
venablement réglé. 
La  figure  1  est  une  coupe  verticale  de  la  machiDe. 


ng.  1. 

A.  est  le  bâti  de  la  table  sans  fin  qui  reçoit  le  coton  à 
égrener;  c.  d.  e.  trois  cylindres  armés  de  dents  de  façon  à  con- 
stituer un  peigne  de  rotation  lorsqu'ils  sont  mis  en  mouvement 
conformément  aux  directions  désignées  par  les  flèches.  Ces 
directions  et  celles  des  dents  indiquent  que  1a  matière,  saisie 
par  le  rouleau  à  aiguilles  c,  est  enlevée  par  le  peigne  d  pour  li 
fournir  au  cylindres.  Si  les  vitesses  sont  convenablement  éta- 
blies, le  premier  peigne  c  prendra  la  substance,  le  second  retirera 
sensiblement,  et  le  troisième  s'en'garnira  pour  se  la  faire  enlever; 
à  cet  effet  la  vitesse  du  cylindre  c  sera  celle  de  la  toile  sans  fia, 
tandis  que  celle  de  d  et  de  e  sera  augmentée  dans  une  certaine 
proportion.  Les  fibres  arrivent  ainsi  déjà  ouvertes  et  désagrégées 
entre  les  aiguilles  du  cylindre  e,  d'où  elles  sont  enlevées  par  des 
espèces  de  barres  crochues  d'une  grille  ou  peigne  k  à  laquelle 
est  imprimée  un  mouvement  de  va-et-vient  par  l'action  de  l'ar- 
bre g,  qui  forme  l'axe  d'articulation  du  système. 

Ce  sont  ces  crochets  du  peigne  qui  complètent  la  division  des 
filaments,  et  les  amènent  aux  cylindres  laminoirs  ordinaires,  b,b, 
qui  forment  en  général  ces  sortes  d'engins.  Une  grille  fiie, 
courbe  r,  terminée  par  un  grillage  horizontal  s,  indique  le 
chemin  parcouru  par  les  libres  en  se  rendant  des  peigses  circu- 
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laires  au  laminoir,  et  le  trajet  pendant  lequel  la  graine  passe  à 
travers  les  intervalles  qui  séparent  les  barreaux  de  la  grille  r,  s. 

m  et  n  sont  deux  rouleaux  de  pression  dans  le  but  d'aider  à 
la  bonne  confection  de  la  nappe;  dans  ce  but  m  est  couvert  de 
cuir,  et  n  est  cannelé.  Enfin,  0  est  une  espèce  de  chapeau  de 
propreté  pour  maintenir  constamment  l'organe  qu'il  recouvre  en 
parfait  état. 

Les  divers  organes  qui  viennent  d'être  décrits  ont  leur  point 
d'appui  sur  le  bâti  en  fonte  a  et  sont  commandés  de  proche  en 
proche  par  des  poulies  et  des  roues  d'engrenages  indiquées  en 
lignes  ponctuées  du  numéro  4  au  numéro  10. 

Nous  pensons  qu'il  est  d'ailleurs  inutile  de  donner  autrement 
les  détails  des  transmissions  de  mouvement  de  cette  machine  qui 
n'offre  rien  de  particulier,  qui  ne  se  conçoive  par  l'inspection  des 
figures. 

Un  appareil  semblable  peut  égrener  environ  de  45  à  50  kil. 
de  coton  épluché  correspondant  à  iSO  à  200  kil.  de  coton  brut. 

Les  galeries  du  Conservatoire  des  arts  et  métiers  seront  sous 
peu  en  possession  de  cette  machine  ;  l'administration  en  ayant 
fait  l'acquisition  à  l'Exposition,  ainsi  que  d'un  modèle  exécuté 
dans  le  même  but  et  sur  des  principes  différents  pai*  M.  François 
Durand,  depuis  l'ouverture  de  l'Exposition. 

Ce  dernier  modèle  se  distingue  par  sa  simplicité,  l'élégance  de 
ses  combinaisons  et  l'efficacité  de  ses  résultats.  Afin  de  ménager 
complètement  les  fibres,  l'organe  alimentaire  de  l'un  de  ses  cy*- 
lindres  est  garni  par  un  manchon  en  caoutchouc.  Les  filaments 
sont  livrés  à  un  second  organe  semblable  placé  sur  un  cylindre 
doué  d'un  mouvement  alternatif  de  va-et-vient,  c'est  entre  ces' 
deux  éléments  que  le  duvet  est  séparé  de  sa  graine,  et  afin  qu'il 
soit  constamment  enlevé  sans  se  bourrer,  un  ventilateur  à  ailes 
droites,  sous  la  forme  d'une  roue  à  palettes,  produit  un  appel 
constant.  Cette  machine,  peu  volumineuse,  coûtant  à  peine  400  fr., 
fonctionne  déjà  dans  beaccoup  de  filatures  qui  emploient  les 
cotons  de  l'Inde  mal  égrenés. 

OUVREUSES   ET   BATTEUSES. 

Les  premières  machines  auxquelles  le  coton  comprimé  dans 
la  balle  est  soumis,  ont  pour  but  de  désagréger  la  masse,  ce 

in.  4i 
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qu'on  nomme  ouvrir  les  filaments,  de  les  secouer  par  un  battage 
pour  leur  rendre  leur  élattioité  naturelle,  en  détacher  les  feuillet 
aèohea,  le  sable,  et  toutes  espèces  de  corps  étrangers  acciden- 
tellement mélangés  aux  fibres.  Ces  opérations  Indispensables 
doivent  avoir  lieu  rapidement,  économiquement  sans  altérer  la 
matière  et  la  fournir  sous  forme  de  rouleau  aussi  homogtee  el 
aussi  convenablement  disposée  que  possible.  Les  machines,  dites 
ôuw'euêe  0t  batieuti^  destinées  à  cet  effet,  étant  bien  connues  et 
les  quelquea  modifications  qu^elles  ont  reçues  asset  simples, 
nous  pouvons  \u  indiquer  sans  le  secours  de  figures. 

Elles  sont  principalement  caractérisées  par  une  combinaison 
des  organes  essentiels  des  ouvreuses  ordinaires,  et  de  ceux  des 
bi^tteurs  communément  en  usage.  Les  premlera  qui  consi»- 
tent  dans  des  cylindres  armés  de  dents,  d'une  forme  particu- 
lièrement appropriée  à  leur  destination,  ont  pour  but  de  diviser 
la  masse  et  de  séparer  progressivement  les  filaments  ;  les  se- 
conds en  les  agitant,  par  le  choc  et  l'effet  d'une  force  centriibge 
énergique,  les  développent  et  leur  restituent  leur  force  élastique, 
momentanément  neutralisée  par  l'emballage,  comme  le  serait  celle 
d'un  ressort  quelconque  par  l'action  d'une  compression  perma* 
nente  trop  forte.  Le  transport  des  filaments  de  l'entrée  à  la  sortie 
de  la  machine  les  dégage,  en  vertu  de  leur  foible  densité,  des  divers 
corps  étrangers,  précipités  par  leur  poids  à  travers  les  vides 
existant  dans  des  grilles  convenablement  placées  à  la  partie  in* 
férieure  de  l'appareil.  Enfin,  l'addition  d'un  appareil  ordinaire, 
destiné  à  réunir  les  duvets  isolés  pour  les  transformer  en  nappe 
autour  d'un  rouleau,  complète  cette  machine  qui  peut  d'ailleurs 
varier  par  le  nombre  des  éléments  et  leur  règlement. 

La  composition  de  la  machine  qui  parait  le  mieux  réussir, 
pour  le  coton  à  filaments  courts  et  mal  nettoyés,  consiste  dans  les 
dispositions  suivantes  :  A  la  suite  d'une  table  sans  fin,  formée  par 
des  baguettes  en  bois  pour  recevoir  la  matière,  se  trouve  un 
appareil  alimentaire,  composé  des  cylindres  canndés  ordi- 
naires qui  livrent  les  filaments  à  un  premier  cylindre,  anné  de 
douze  rangées  de  dents,  d'où  ils  passent  ù  un  second  et  parfois 
à  un  troisième  ;  les  derniers,  qui  tournent  dans  la  même  direc- 
tion que  le  premier,  n'en  diffèrent  que  par  un  nombre  de  dents 
moindre  ;  ils  n'en  ont  chacun  que  quatre  rangées,  douées  d'une 
même  vitesse,  d'environ  1,000   révolulions  à  la  minute.   Ces 
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cylindres  sont  fixés  dans  une  caisse  circulaire  en  fonte,  fermée 
à  sa  partie  supérieure  et  disposée  sous  forme  d'une  grille  h 
sa  partie  inférieure,  afin  de  laisser  échapper  les  corps  durs  ou 
plus  denses  que  les  filaments,  Ceux*ci  étant  appelés  par  une  ven- 
tilation convenablement  combinée  qui  vient  augmenter  Faction 
de  la  force  centrifuge  et  les  amène  sous  celle  d'un  frappeur, 
c'est-à-dire  une  règle  métallique  chargée  à  ses  deux  extrémités, 
tournant  autour  d*un  axe  qui  la  traverse  au  milieu  de  sa  lon- 
gueur. C'est  à  la  suite  de  ce  frappeur  que  sont  disposés  comme 
à  Tordinaire  :  4®  un  ou  deux  tambours  à  toile  métallique  pour 
mouler  la  nappe,  grâce  à  la  ventilation  intérieure  qui  fait  appli- 
quer les  fibres  extérieurement  par  la  pression  atmosphérique  et 
la  rotation  lente  de  ces  tambours  ;  9p  l'appareil  délivreur  à  nappe 
disposée  sous  forme  de  rouleau  autour  d'un  axe. 

En  commençant  par  isoler  les  filaments,  et  en  les  battant  lors- 
qu'ils sont  aussi  divisés  que  possible,  comme  le  fait  la  machine 
en  question,  le  travail  a  lieu  dans  des  conditions  sinon  parfaites 
mais  à  peu  près  convenables  ;  la  matière  n'est  atteinte  qu'après 
être  séparée  des  corps  étrangers  les  plus  nuisibles ,  et  les  chocs 
n'agissent  que  sur  de  très-petites  masses  ouvertes  qui  peuvent 
réagir  sans  être  détériorées.  Si  ce  n'est  pas  là  encore  le  dernier 
mot  de  cette  préparation  préliminaire  des  fibres  courtes,  il  y 
a  du  moms  un  pas  de  fait  dans  une  direction  rationnelle.  Nous 
eussions  désiré  pouvoir  signaler  un  progrès  analogue  dans  le  tra- 
vail des  fibres  longues  employées  à  faire  les  filés  fins];  mais  les 
moyens  de  ce  genre  font  complètement  défaut  à  l'Exposition,  et 
dans  les  ateliers  ils  yarient  en  quelque  sorte  ayec  les  établisse- 
ments dans  lesquels  ils  sont  pratiqués.  Dans  les  unis  on  a  encore 
recours  au  battage  à  la  main  et  aux  baguettes,  dans  d'autres,  c'est 
à  la  carde,  réglée  de  façon  à  ne  produire  qu'un  démêlage  sans  éti^ 
rage  possible  ;  enfin,  celle-ci  est  parfois  remplacée  par  une  espèce 
de  loup  connu  sous  le  nom  de  machine  Poupillier.  Ces  divers 
moyens  sont  en  usage  dans  les  filatures  françaises.  Nous  n'avons 
rien  vu  de  plus  précis  dans  celles  du  Royaume-Uni;  là,  comme 
chez  nous,  il  y  a  donc  des  recherches  à  faire  pour  arriver  à  un 
système  qui  réponde  complètement  aux  besoins  des  prépara- 
tions qui  commencent  les  nombreuses  transformations  d'une 
substance  aussi  délicate^  aussi  fine,  que  celles  des  longues  soies 
dont  la  longueur  des  fibres  est  relativement  considérable,  et  qui 
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a  besoin  d'être  ménagée  avec  le  plus  grand  soin,  pour  arriver 
à  rétat  de  fil  avec  toutes  ses  qualités. 

GARDA6E  ET  DÉBOURRAGE. 

Pour  signaler  les  diverses  dispositions  et  modifications  de 
cardes  qui  figurent  à  l'Exposition,  nous  supposons  que  nos  lec- 
teurs connaissent  cette  machine,  les  fonctions  de  ses  organes  et 
son  but;  nous  rappellerons  seulement  Timportance  de  son  travail 
en  disant  que  le  produit  est  toujours  mauvais  si  le  cardage  n'est 
pas  bien  fait. 

Cette  opération  doit  compléter  le  nettoyage^  développer  les 
fibres,  les  déboucler ,  les  dresser^  les  ranger  aussi  parallèlement 
que  possible,  en  former  une  nappe  homogène  d'une  épaisseur 
uniforme  et  exempte  de  toute  inégalité,  boutons,  etc. 

Disons  de  suite  que  malgré  les  nombreuses  prétentions  à  la 
réalisation  complète  de  ce  problème,  il  ne  Test  pratiquement 
que  par  à  peu  près,  ainsi  que  le  prouvent  d'ailleurs  les  nombreu- 
ses modifications  et  les  recherches  constantes  dont  les  machines 
à  carder  sont  l'objet. 

La  difficulté  du  problème  consiste  surtout  dans  les  conditions 
économiques  imposées  à  la  solution.  Il  s'agit,  en  effet,  de  trans- 
former la  substance  avec  une  précision  mathématique,  de  pré- 
parer les  filaments  innombrables,  comme  si  Ton  avait  opéré 
sur  chacun  d'eux  isolément,  sans  que  la  dépense  dépasse  dix 
centimes  par  kilogramme. 

Les  résultats  doivent  présenter  une  perfection  constante,  quels 
que  soient  la  durée  du  travail  et  le  fonctionnement  de  la  machine. 
Celle-ci  doit  donc  rester  dans  un  parfait  état  d'entretien.  Les 
nombreuses  aiguilles  qui  la  composent  doivent  conserver  leur 
forme,  la  netteté  et  la  vivacité  de  leurs  pointes,  et  les  espaces  qui 
les  séparent  doivent  être  constamment  débarrassés  des  impure- 
tés et  des  corps  de  diverses  natures  qui  s'y  fixent  pendant  le  tra- 
vail. C'est  pour  maintenir  cet  état  de  propreté  que  l'on  débourre 
les  cardes,  à  la  main  ou  mécaniquement.  Cette  opération  con- 
siste dans  l'enlèvement  des  fibres  et*autres  substances  qui  s'arrê- 
tent et  se  fixent  pendant  le  travail  dans  les  surfaces  cardantes  ; 
si  celles-ci  sont  fixes,  comme  les  chapeaux  à  douves  des  cardes 
généralement  employées,  on  les  enlève  successivement  pour  les 
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nettoyer  un  à  un  durant  la  marche  de  la  carde.  Si  elles  sont  cylin- 
driques et  tournantes  comme  le  tambour  principal,  dit  gros  tam- 
bour, on  arrête  la  machine  pendant  le  travail  au  moins  une  fois 
par  jour  ;  si,  enfin,  ce  sont  des  chapeaux  tournants,  des  hérissons, 
ils  se  débourrent  spontanément  par  un  petit  cylindre  à  mouve- 
ment accéléré  dont  la  direction  et  le  mouvement  des  dents  sont 
combinés  de  façon  à  dépouiller  les  surfaces  en  contact  desquelles 
elles  se  trouvent. 

D'après  ces  indications,  la  carde  débourreuse  la  plus  simple 
est  par  conséquent  celle  à  hérissons.  Cette  machine  a  le  triple 
avantage  de  la  production ,  du  débourrage  automatique  sp(\n- 
tané,  et  de  bien  nettoyer  la  fibre.  Mais  elle  a  Tinconvénient  de 
ne  produire  qu'imparfaitement  l'espèce  de  peignage  à  réaliser, 
car  au  lieu  de  paralléliser  et  de  ranger  méthodiquement  les 
fibres,  elle  les  transporte  en  leur  faisant  prendre  des  directions 
diverses.  Pour  atténuer  ce  dernier  inconvénient,  on  a  imaginé 
l'addition  d'un  certain  nombre  de  cylindres  cardeurs  qui  agis 
sent  dans  le  même  sens  sur  les  filaments. 

Cette  addition,  qui  modifie  le  résultat  d'une  façon  avantageuse, 
ne  suffit  cependant  pas  pour  pouvoir  employer  la  carde  à  héris- 
sons dans  tous  les  cas;  elle  devient  insuffisante  pour  obtenir  un 
cardage  parfait  du  beau  coton,  elle  demeure  exclusivement  appli- 
quée au  cardage  du  coton  commun  destiné  au  numéro  très-bas, 
ou  bien  à  la  première  opération  d'un  cardage  réitéré  deux  ou  trois 
fois,  tel  qu'il  est  pratiqué  pour  des  fils  des  titres  intermédiaires 
des  n<>*  48  à  60,  par  exemple. 

La  figure  2  donne  une  coupe  verticale  de  la  carde  à  hérissons 
la  plus  communément  en  usage  avec  les  additions  des  cylindres 
peigneurs  dont  il  vient  d'être  question.  Le  coton,  venant  du  rou- 
leau de  la  machine  précédente,  du  batteur ,  est  étalé  comme 
toujours  sur  une  table  pour  être  livré  à  l'appareil  alimentaire  a  a. 
Il  fournit  les  fibres  au  cylindre  alimentaire  b,  garni  de  dents  de 
cardes  qui  les  partage  entre  le  gros  tambour  c  et  le  cylindre  /. 
les  deux  points  de  contact  de  ce  cylindre  avec  ses  voisins  indi- 
quent cet  effet,  et  pour  que  ce  transport  ait  lieu  convenable- 
ment, les  deux  organes  b  et  /tournent  dans  la  même  direction  et 
en  sens  opposé  de  celle  du  gros  tambour,  conformément  à  l'in- 
dication des  flèches.  Enfin^  la  vitesse  angulaire  du  premier  cylin- 
dre frest  supérieure  à  celle  du  second/*,  afin  que  le  premier  fournisse 
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suffisamment  aux  deux  dont  il  est  en  quelque  sorte  l'alimentaire. 
Le  troisicme  cylindre  g  reprend  une  partie  des  filaments  des  deux 
avec  lesquels  il  est  en  contact  à  son  toar  ;  à  cet  effet,  la  direction 
de  son  mouvement  est  la  mâme  que  celle  du  cylindre  f,  mais  il 


tourne  plus  lentement,  et  le  sens  de  l'inclinaison  de  ses  dents  de 
cardes  est  opposé  ù  celui  du  cylindre  qui  le  précède  ;  c'est  grtne 
à  ses  vitesses  et  directions  relatives  de  mouvements  que  le  car- 
dage  préparatoire  a  lieu  progressivement.  Il  est  continué  en- 
suite à  la  partie  supérieure  du  fpx)»  tambour  jusqu'à  la  sortie  de 
la  matière  par  l'action  répétée  identiquement  par  ohacun  de* 
mêmes  organes,  qui  se  composent  d'un  cylindre,  dit  travailleur, 
et  d'un  autre  plus  petit  qui,  à  cause  de  ses  fonctions,  est  nommé 
dipouillevr  ou  nettoyeur;  on  les  voit  en  d.  Les  filaments  du 
gros  tambour  sont  attirés  par  le  premier  travailleur,  auquel  le 
nettoyeur  les  prend  pour  les  restituer  au  gros  tambour  ;  elle  est 
reprise  et  restituéesuccessiveinent  de  la  même  manière,  autanlde 
fois  qu'il  y  a  de  paires  de  travailleurs  et  de  débouilleurs.  L'é- 
change voulu  est  obtenu  par  la  combinaison  convenable  des  di- 
rections des  dents  et  de  leurs  mouvements.  Le  tout  conformé- 
ment à  la  théorie  du  travail  de  la  carde,  dans  laquelle  nons  ne 
pouvons  entrer  ici.  Enfin,  la  surfîice  du  gros  tambour,  ehai^éu 
de  la  matière  cardée  un  certain  nombre  de  fois,  est  débarrassée 
comme  à  l'ordinaire  par  un  peigneur  cylindrique  (DoSerj,  auquel 
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le  peigne  à  mouvement  de  va-et*vient  Tenlève  pour  former  le 
ruban  continu  *. 

La  manière  de  commander  la  carde  et  ses  diverses  parties  est 
indiquée  par  les  lignes  ponctuées;  les  directions  sont  données 
par  celles  des  flèches. 

La  disposition  fondamentale  de  la  carde  que  nous  venons  de 
décrire  est  depuis  longtemps  employée  avec  succès  pour  la 
préparation  de  la  laine  destinée  à  faire  des  fils  pour  les  tissus 
feutrés.  Le  transport  des  filaments  dans  des  directions  diverses 
pendant  le  cardage,  qui  est  un  défaut  lorsqu*il  s'agit  d'une  ma^ 
tière  lisse  comme  celle  du  coton  qui  doit  être  peignée  autant  que 
possible,  dispose  au  contraire  de  la  manière  la  plus  favorable  au 
feutrage  les  brins  de  la  laine  vrillée.  Cela  est  si  vrai,  que  la  dis- 
position des  cardes  à  laine  est  restée  invariable  depuis  le  com- 
mencement de  Tère  industrielle  automatique,  tandis  que  pour 
le  coton  l'on  est  encore  à  la  recherche  d'une  combinaison  qui 
satisfasse  à  toutes  les  conditions  et  qui  soit  également  applicable 
aui^  fibres  de  toutes  les  qualités. 

Jusqu'ici,  celle  qui  parait  répondre  le  mieux  aux  besoins  d'un 
bon  travail,  celle  qui  nettoie  et  peigne  en  même  temps,  autant 
qu'une  carde  peut  peigner,  est  la  carde  à  chapeaux  fixes.  Ceux- 
ci  sont  parfois  précédés  de  cylindres  semblables  à  ceux  qui  pré- 
cèdent  les  travailleurs  dans  les  cardes  à  hérissons.  Pour  que  le 
résultat  soit  bon  avec  ce  système,  il  faut  :  i^  que  la  nappe  en 
travail  ne  soit  pas  trop  épaisse,  que  l'alimentation  soit  modérée, 
la  production  en  est  nécessairement  limitée;  elle  ne  peut  aitcin-< 
dre  celle  de  la  carde  k  chapeaux  cylindriques  tournants  ;  2°  que 
la  machine  soit  entretenue  dans  un  constant  état  de  propreté , 
les  surfaces  encrassées  ou  garnies  de  bourres  ne  peuvent  se  déga- 
ger d'elles-mêmes,  il  faut  constamment  et  successivement  dé- 
bourrer chacun  des  chapeaux.  Ce  travail  se  fait  presque  généra- 
lement encore  à  la  main  ;  on  enlève  alors  un  chapeau  toutes  les 
cinq  minutes,  tl  est  par  conséquent  intéressant  d'étudier  les 
moyens  automatiques  qui  fonctionnent  à  l'Exposition. 

La  figure  3  donne  une  coupe  verticale  et  la  figure  2,  pi.  XIV, 
nue  vue  de  profil  du  mécanisme  débourreur  des  chapeaux  de  la 

1  •  Voir>  pour  la  théorie  du  eordage,  Essol  de  t industrie  ntr  Ut  nuuièrei  i€9iile$^ 
chez  Laeroix»  libraire,  15,  quai  Malaqnate. 


640  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

maison.Heterington  ;  il  consiste  à  faire  faire  successivement  une 
demi-révolution  à  chacun  des  chapeaux,  de  manière  à  présenter 
la  partie  travaillante  garnie  de  rubans  de  carde  à  l'action  d'une 
espèce  de  brosse,  chargée  par  son  mouvement  de  débarrasser 
complètement  les  aiguilles,  de  les  nettoyer  à  fond  et  de  remettre 
le  chapeau  à  sa  place  après  l'opération.  A  cet  effet,  les  chapeaux 
sont  montés  chacun  sur  un  petit  axe  articulé  e  e,  comme  à  l'ordi- 
naire, à  la  partie  supérieure  du  gros  tambour  représenté  par  la 
ligne  a.  Sur  l'arbre  g  de  ce  cylindre  principal,  à  chacune  de  ses 
extrémités,  est  placé  un  bras^de  levier  h  assemblé  d'une  façon 
indépendante  du  mouvement  de  l'arbre.  L'un  de  ces  bras  de  levier 
est  commandé  par  l'arbre  articulé  t,  qui  reçoit  son  action  d'un 
arbre  h  à  mouvement  lent.  L'extrémité  supérieure  est  assemblée 
au  bras  q  q"^  qui  porte  une  brosse  circulaire  m  montée  sur  un 
axe  n,  mis  en  mouvement  par  la  poulie  n  et  la  courroie  p  placée 
sur  une  autre  poulie  r  de  l'arbre  g.  Dans  la  direction  du  levier  et 
sur  son  arbre  se  trouve  également  assemblé  librement  le  levier 
équilibré  /  qui  agit  sur  le  bras  courbe 9^  q*\  le  poids  qui  l'équili- 
bre n'est  pas  représenté  sur  la  figure.  La  brosse  et  le  levier  h  sont 
actionnés  simultanément.  Chacun  des  chapeaux  porte  un  segment 
circulaire  denté  5,  destiné  à  le  faire  tourner  de  manière  à  lui 
faire  faire  une  demi-révolution  après  son  enlèvement,  et  offrir  les 
aiguilles  encrassées  à  l'action  de  la  brosse.  Ce  mouvement  est 
imprimé  au  segment  s  par  une  crémaillère  t  placée  sur  un  bras 
mû  par  le  levier  h  (fig.  3) . 

COMMANDE  GÉNÉRALE.  A  uu  bras  articulé  0,  mû  par  l'arbre  k, 
se  trouve  adapté,  en  retour  d'équerre,  un  taquet  ou  tasseau  u 
qui  agit  sur  un  bras  de  levier  v  dont  le  centre  de  mouvement 
est  en  w.  L'autre  extrémité  de  ce  levier  agit  sur  un  cliquet  x 
dont  la  pointe  est  pressée  contre  les  dents  d'une  roue  à  rochet  y 
au  moyen  d'un  contre-poids  ponctué  dans  la  figure  3.  Cette 
roue  à  rochet  est  assemblée  d'une  manière  indépendante  sur 
l'axe  du  grand  tambour  a.  Sur  la  surface  latérale  de  cette  roue  à 
rochets,  de  distance  en  distance,  à  des  intervalles  convenablement 
calculés,  sont  placées  des  espèces  de  cames  ou  plans  inclinés  1 4  M*' 
qui  ont  pour  fonction  d'agir  sur  la  partie  inférieure  d'une  tige  à 
coulisses  2*  adaptée  au  levier  h.  Ces  plans  inclinés,  faisant  mon- 
ter une  tige  à  encoche  2  de  façon  à  l'engager  dansles  tourillons  // 
(les  chapeaux,  c'est  alors  que  l'engrènement  de  la  section  dentée  > 
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du  chapeau  a  lieu  avec  la  crémaillère,  que  le  chapeau  est  par 
couséqueut  retourné  et  présenté  à  l'action  de  la  brosse  m  peut 
être  débourré  ;  cela  fait,  la  came  1  en  avançant  dégage  la  partie 


inférieure  du  levier,  et  la  pièce  tout  entière  est  rappelée  à  sa 
position  initiale  par  un  ressort. 

Pour  assurer  le  Jeu  de  ces  mouvements,  l'extrémité  de  la  tige  2, 
qui  communique  au  ressort  3,  est  terminée  par  unecourbe  encoche 
S'  3*  qui  épouse  exactement  la  forme  d'une  partie  correspondante 
déterminée  par  la  courbure  4  qui  forme  un  arrét-limite  delà 
course  du  levier  h. 
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Supposons  maintenant  le  mécanisme  disposé  de  façon  à  ce  que 
le  levier  h  affecte  la  position  ponctuée  dans  la  figure  3.  La  rota* 
tion  de  Tarbre  h  et  de  sa  manivelle  dans  aa  direction  a^cendaiito 
amènera  le  bras  courbe  q*  et  un  bouton  d'arrêt  5  en  contact 
d'une  pièce  fixe  6  et  la  tige  h  dans  la  position  donnée  par  les 
lignes  pleines.  Dans  la  révolution  descendante  de  la  manivelle  o, 
la  tige  h  descendra  Jusqu'à  la  rencontre  du  verrou  2,  avec  le  plan 
incliné  4*,  de  manière  à  faire  glisser  la  pièce  2**,  jusqu'à  ca  que 
son  extrémité  arrive  à  l'arrêt  courbe  4,  saisisse  la  broche /du 
chapeau  correspondant  rf'  pour  le  faire  tourner  sur  son  centre 
par  l'engrènement  de  son  secteur  denté  avec  la  crémaillère  indi- 
quée précédemment;  le  mouvement  du  levier  h  continue  jusqu'à 
ce  que  l'extrémité  supérieure  du  levier  A  soit  arrivée  à  la  position 
extrême  de  la  courbe  indiquée  par  le  point  4*  Azxi%  la  partie 
ponctuée;  en  ce  moment,  la  partie  inférieure  de  ce  même  levier  a 
dépassé  la  partie  ou  came  inclinée  4^,  ft  son  ressort  l'a  rappelé  et 
le  maintient  à  sa  position  pendant  la  continuation  du  mouvement 
du  levier  A,  pour  opérer  sur  les  autres  chapeaux.  Pendant  le  temps 
dont  il  vient  d'être  question,  le  bras  courbe  9^>  s'étant  dégagé 
de  l'iirrét  6  et  sollicité  par  le  levier  /,  tournera  sur  son  centre, 
d'une  certaine  quantité  limitée,  par  la  vis  et  l'arrêt  8,  déterminée 
de  façon  que  le  levier  h  dans  sa  descente  arrête  la  brosse  m 
au-dessus  du  chapeau  à  nettoyer.  La  courroie  p  [les  poulies  n*  et 
r  sont  les  transmissions  de  cette  brosse  m),  tes  chapeaqx  dé- 
bourrés sont  retournés  et  replacés  par  la  communication  on  sens 
inverse  du  mouvement  du  segment  denté  s  avec  la  crémaillère  t, 

Bn  résuméf  la  succession  des  actions  est  facile  à  saisir  en  prin- 
cipe si  on  se  reporte  aux  détails  qui  précèdent  :  l'arbre  mo- 
teur k  agit  sur  une  manivelle  portant  un  taquet  t4,'en  comn^unica- 
tion  avQQ  le  bras  t^,  cliquet  x^  agissant  sur  la  roue  à  rochet  y^ 
qui  porte  les  plans  inclinés  ou  cames  fixes  14*  dont  le  nombre  et 
la  position  sont  mis  en  rapport  avec  le  nombre  et  la  position  des 
chapeaux  sur  lesquels  l'on  veut  opérer  par  l'entrewii^e  du  leYier  h 
et  de  ses  accessoires. 

Nettoyage  aVitQmutiqu^  dç  la  brom  dUkourreuse, 

A  cet  effet,  il  y  a  à  l'extrémité  du  b4ti  un  levier  courbe  9  9* 
dont  l'axe  est  en  4  0*^  ;  l'extrémité  q"^  est  garnie  d'upe  traverse  qui 
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reçoit  un  axe  relié  par  un  l)ras  à  l'arbre  1 3.  Cet  arbre  est  muni 
d'un  peigne  1i  dont  les  dents  paBient  dans  le  coursier  courbe  46. 
Loraffue  dans  aon  mouvement  la  levier  h  eit  arrivé  à  aa  posi- 
tion  indiquée  par  les  lignes  ponotuéea,  une  broche  ou  aaillie  du 
levier  h  vient  agir  sur  ie  bras  9,  ]o  Fait  tourner  sur  ion  centre  i  0 
et  amène  les  dents  du  peigne  i  4  contre  le  petit  oyllndre  H ,  et 
dans  la  brosse  m  qui  le  nettoie  par  sa  rotation.  AusaitftI  que  le 
mouvement  recommence  en  sena  inverse,  c'est-à-dire  à  la  course 
suivante,  le  levier  A,  en  revenant  h  sa  position  initiale,  TMt  le 
bras  9  en  liberté,  parce  que  l'action  de  la  tige  47  cesse  ;  le  contrer 
poids  18  ramené  le  système  du  nettoyage  à  son  point  de  départ 
en  agissant  sur  ta  tige  44  et  son  bras,  les  dents  du  peigne  sont 
rtmenées  en  orrlëre  à  travers  la  grille  courbe  4S. 

DÉROUIinEUSE   PI.ATT. 

la  figure  4  donne  une  coupe  verticale  de  la  carde  débourreuse 
à  chapeaux  mobiles  exposée  par  MM.  Platt.  La  partie  caractéris- 
tique du  mécanisme  consiste  dans  une  chaîne  sans  fin  articulée 
H.  dont  chaque  anneau  forme  un  chapeau  garni  de  rubans  de 
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cardes.  Des  rouleaux-guides  à  encoches  pour  recevoir  les  raail* 
Ions  de  la  chatne  la  font  cheminer  avec  la  lenteur  voulue. 

La  portion  inférieure  de  la  chatne  en  contact  avec  la  circonfé- 
rence supérieure  du  gros  tambour  travaille  comme  à  l'ordi- 
naire^ pendant  que  la  partie  opposée  qui  a  ses  dents  naturelle- 
ment dirigées  de  bas  en  haut,  rencontre  le  hérisson  débourreurà 
mouvement  de  rotation.  Une  fois  nettoyées,  Textrémité  des 
aiguilles  rencontre  une  planche  à  émeri  q^  qui  avive  leurs 
pointes.  Afin  que  ce  système  fonctionne  avec  la  précision  voulue, 
il  est  maintenu  et  dirigé  de  chaque  côté  du  bâti  dans  des  rainures 
ou  coulisses  dans  lesquelles  viennent  s'appuyer  les  côtés  de  la 
chatne  dans  sa  marche.  Des  vis  de  réglage  Y  sont  indispaisa- 
blés  pour  rajuster  les  surfaces  qui  doivent  rester  en  contact  lors- 
que l'usure  ou  toute  autre  cause  vient  à  les  déranger. 

A  la  suite  des  chapeaux  mobiles  sont  placés,  comme  à  l'ordi- 
naire, un  plus  ou  moins  grand  nombre  de  hérissons  cardeurs 
h,  hy  puis  le  dépouilleur  cylindrique  P,  le  peigne  détacheurf , 
et  enfin  lesrouleaux  d'appel  R,  qui  dirigent  le  ruban  dans  un  pot 
tournant.  Cette  carde  n'est  ordinairement  employée  que  comme 
finisseuse,  lorsque  la  substance  a  été  cardée  à  une  ou  deux  ma- 
chines briseuses  à  hérissons,  dont  les  rubans  ont  été  réunis  en  un 
plus  ou  moins  grand  nombre,  soit  40  à  la  sortie  delà  première  pour 
être  soumis  à  la  seconde,  et  de  80  à  90  de  celle-ci,  pour  être  trans- 
formés parla  dernière.  Ces  doublages  de  rubans  ont  généralement 
lieu  aux  machines  spéciales  bien  connues,  qui  aujourd'hui  sont 
toutes  munies  d'un  casse-mèches  à  débrayage  instantané.  A  cet 
effet,  chacun  des  rubans  ou  mèches,  en  se  rendant  du  pot  au  rou- 
leau d'appel,  passe  dans  une  petite  gouttière  montée  sur  un  bras 
articulé  convenablement  équilibré,  le  passage  de  la  mèche  main- 
tient l'articulation.  Sa  rupture  permet  à  l'extrémité  du  bras 
articulé  opposé  à  la  gouttière  de  s'infléchir  et  d'introduire  un 
crochet  qu'il  porte  dans  une  espèce  de  came  placée  sur  l'arbre 
d'embrayage  et  de  disjoindre  son  manchon.  La  machine  s'arrête 
aussitôt  et  la  surveillante  rétablit  la  continuité.  Ces  machines 
importantes,  quoique  accessoires,  sont  en  outre  munies  d*un 
compteur,  qui  détermine  la  longueur  du  rouleau  formé,  afin  que 
par  un  pesage  l'on  puisse  dès  le  début  se  rendre  compte  du 
titre  des  rubans  et  de  la  régularité  du  travail. 

MM.  Dobson  et  Barlow  ont  également  fait  fonctionner  une 
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carde  débourreuse,  dont  le  principe  est  le  même  que  celui  des 
figures  4  et  3.  D  en  difiëre  seulement  dans  les  transmissions  de 
mouvement.  La  carde  est  par  conséquent  à  chapeaux  fixes»  qui 
sont  enlevés  périodiquement  par  un  mécanisme  ad  hoc.  Les 
nombreux  mécanismes  de  ce  genre  prouvent  l'intérêt  de  la  ques- 
tion. Tous  ceux  exposés  rentrent  dans  Tune  ou  l'autre  des  deux 
dispositions  décrites,  qui  elles-mêmes  sont  étudiées  depuis  long- 
temps en  France.  La  première  a  été  brevetée  au  profit  de 
Ad.  Dannery  de  Rouen,  en  4849,  et  fonctionne  depuis  plusieurs 
années  dans  les  ateliers  qu'il  dirige.  Le  principe  sur  lequel 
repose  la  seconde  avait  été  proposé,  il  y  a  plus  de  vingt  ans,  par 
Bodmer.  Celles  exposées  sont  améliorées  et  perfectionnées  sans 
contredit  dans  leur  agencement  et  dans  l'exécution  des  détails, 
ruais  leur  grande  analogie  avec  celles  proposées  depuis  long- 
temps en  France  prouve  une  fois  de  plus  l'inconvénient  d'avoir 
trop  tôt  raison. 

Il  eût  été  bien  intéressant  de  voir  fonctionner  à  côté  des  mé- 
canismes débourreurs  anglais,  des  systèmes  français  actuellement 
en  expérimentation  pratique  qui  en  diffèrent  complètement,  et 
entre  autres,  i"*  celui  à  petits  chapeaux  cylindriques,  à  mouve- 
ment si  lent  de  la  part  de  ces  chapeaux  que  c'est  à  peine  si  ce 
mouvement  est  saisissable  ;  lorsque  la  partie  de  la  circonférence 
de  ces  petits  cylindres  qui  a  travaillé  a  fait  sa  demi-révolution, 
elle  rencontre  une  surface  débourreuse  douée  d'une  action 
de  va-et-vient  qui  la  nettoie;  2*"  l'ingénieux  mécanisme  dé- 
bourreur,  imaginé  par  l'inventeur  de  l'épurateur,  M.  Rislerj^ 
et  qui  consiste  à  faire  enlever  les  chapeaux  et  à  les  faire  débour- 
rer par  un  mécanisme  Jacquard,  qui  sert  ici  pour  la  première 
fois  peut-être,  comme  simple  transmission  de  mouvement,  a  un 
but  différent  de  celui  auquel  il  a  été  spécialement  destiné  à  son 
origine. 

OÉBOURRAGE  AUTOMATIQUE  DU  GROS  TAMBOUR. 

L'on  s'est  principalement  occupé  du  débourrage  des  chapeaux, 
parce  qu'il  doit  avoir  lieu  d'une  manière  pour  ainsi  dire  continue, 
que  cette  besogne  est  assujettissante  et  malsaine,  et  qu'elle  a 
une  grande,  importance  sur  le  résultat.  Le  gros  tambour  à 
cause  de  sa  forme  et  sa  surface  étendue  s'encrasse  moins  et 
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peut  être  débourré,  en  partie  du  moins,  par  un  hérisson.  Il  suffit, 
pour  le  nettoyer  complètement,  de  l'arrâter  une  ou  deui  fols  par 
jour.  Afin  d'éviter  cet  arrêt  et  de  maintenir  la  surface  cardante 
de  cet  agent  fondamental  en  parfait  état,  MM.  Higgins  <Mit 
exposé  un  mécanisme  des  plus  simples,  des  plus  ingénieux  ei  des 
plus  efficaces  qui  se  propagera  sans  doute.  Il  consiste  dans  la 
disposition  d*un  cylindre  hérisson  cardeur  à  la  |circonféreiice 
inférieure  du  gros  tambour.  Ce  hérisson  a  une  double  fonction, 
il  doit  agir  comme  travailleur  et  nettoyeur  ;  à  cet  effet,  schi  mou- 
vement change  alternativement  de  sens  et  de  vitesse  angulaire: 
lorsqu'elle  est  plus  grande  que  celle  du  gros  tambour,  et  a'rf- 
fectue  dans  la  direction  voulue,  le  tambour  se  trouve  entièrement 
débarrassé  de  ses  fibres  sur  la  surface  en  contact  avec  le  béris* 
son.  Dans  le  cas  contraire,  lorsque  cette  vitesse  du  petit  cylindre 
est  moindre,  c'est  le  gros  tambour  qui  reprend  les  fibres  en  ks 
travaillant. 

Ces  changements  de  mouvements  du  hérisson  sont  obtenus 
par  lo  déplacement  automatique  d'une  courroie  de  commande, 
sur  deux  cônes  disposés  en  sens  inverse  dont  l'un  est  placé  sur 
l'axe  du  hérisson.  La  commande  est  celle  généralement  en  usage 
pour  obtenir  un  mouvement  différentiel;  l'application  spéciale 
que  les  auteurs  en  ont  faite  à  une  carde  déjà  munie  d*un  méca* 
nisme  débourrour  des  chapeaux,  rend  le  travail  de  l'entretien 
complètement  automatique  :  il  en  résulte  un  produit  et  un  ren- 
dement avantageux. 

ÉTIRAGES. 

Les  bancs  à  étirer  sont  restés  d'une  composition  invariable 
dans  leur  principe,  sauf  l'addition  d'un  rouleau  de  poids,  et 
l'essai  de  modifier  le  mode  de  pression  en  substituant  aux  bas- 
cules à  poids  une  bride  de  tension  sur  les  collets  entre  les  tables 
cannelées  et  l'adoption  du  casse-mèche  dont  nous  avons  déjà 
parlé,  il  n'y  a  rien  de  nouveau.  U  n'en  est  pas  de  même  du  banc 
à  broches,  qui  exécute  un  étirage  à  faible  torsion  et  un  renvidage 
sur  bobines.  Cette  machine,  l'une  des  plus  compliquées  et  la  plus 
chère  de  la  filature,  est  celle  qui  produit  relativement  le  moins. 
La  cause  de  sa  faible  production  tient  à  la  vitesse  limitée  des 
broches,  qui  causerait  trep  de  duvet  sur  la  préparation  et  occa- 
sionnerait des  ruptures  fréquentes  par  suite  des  vibrations  et  des 
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tendances  à  la  torsion  que  déterminerait 
une  trop  grande  vitesse  avec  la  dispo- 
sition actuelle  des  broches  et  des  bobi- 
nes. Pour  remédier  à  cet  inconvénient, 
MM.  Higgins  ont  disposé  les  broches 
des  bancs  à  broches  de  manière  qu'el- 
les ne  puissent  être  influencées  par 
Teffort  de  torsion  que  le  mouvement  du 
chariot  peut  leur  faire  subir  à  certains 
moments  de  sa  marche  de  va-et-vient 
dans  le  sens  vertical.  La  figure  5  donne 
une  coupe  verticale  de  la  disposition 
générale  de  Tune  des  broches.  Cette 
broche  a  est  montée  dans  un  tube  fixe 
concentrique  b,  qui  ne  peut  ni  monter 
ni  descendre  avec  le  chariot  e,  ce  tube 
porte  à  sa  partie  inférieure  la  crapau- 
dine  V  pour  recevoir  le  pivot  de  la 
broche.  Ce  système,  broche  et  tube  en- 
veloppant, tourne  à  sa  partie  supérieure 
dans  le  porte-bobine  K ,  assemblé  à 
frottement  libre  de  manière  à  exécuter 
la  translation  verticale  et  alternative  de 
bas  en  haut  et  de  haut  en  bas,  d'une 
course  en  rapport  avec  la  hauteur  de  la 
bobine.  Le  chariot,  chargé  de  réaliser  ce 
mouvement  nécessaire  à  Fenroulement 
par  couche  verticale  du  fil ,  est  représenté 
par  un  fragment  e.  Il  résulte  de  son  assem- 
blage aveo  les  broches  que  ses  efforts, 
quels  qu'ils  soient,  ne  peuvent  atteindre 
les  broches,  attendu  que  l'assemblage 
de  ce  chariot  représenté  par  la  coupe, 
figure  6,  démontre  que  les  efforts  pour 
décomposer  les' forces  aboutiront  soit  à 
la  vis  j,  soit  à  l'axe  g^  qui  peuvent  céder 
sans  que  rien  dans  le  système  ne  soit 
forcé.  Il  résulte  de  cette  disposition  : 
<o  que  la  vitesse  des  broches  peut  être 


Fig.  5  et  6. 
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à  peu  près  doublée,  surtout  lorsqu'il  s'agit  de  produits  ordi- 
naires pour  lesquels  une  préparation  un  peu  duveteuse  n'est  pas 
un  inconvénient  sérieux  ;  i^  que  le  nombre  des  bancs  broches 
peut  être  réduit  à  moitié^  ce  qui  est  un  avantage  appréciable 
pour  une  macbine  aussi  chère. 

MÉTIER  MULE-JENNY  AUTOMATE  OU  SELF-ACTING. 

Ne  faisant  qu'une  revue  plus  ou  moins  complète  des' points  io* 
téressants  qui  nous  ont  frappé  à  l'Exposition,  il  n'entre  pas  par 
conséquent  dans  le  cadre  de  ce  travail  de  donner  une  descrip- 
tion détaillée  de  ce  métier  tant  prôné,  et  si  nous  ne  craignions 
pas  de  trop  heurter  les  idées  à  la  mode,  plus  faciles  à  accepter 
qu'à  discuter,  nous  dirions  trop  prôné.  Pour  décrire  un  métier 
de  ce  genre,  il  faudrait  au  moins  un  volume,  et  encore  si  cette 
description  était  bien  faite  elle  prouverait  deux  choses  :  4®  les 
efforts  inouïs  dépensés  pour  arriver  à  une  solution;  â«  tout  ce 
que  cette  solution  laisse  à  désirer.  De  quoi  s'agit-il  cependaDt? 
de  la  transformation  opérée  au  rouet  et,  plus  simplement  encore, 
au  fuseau  ;  de  faire  glisser  progressivement  quelques  filaments 
les  uns  sur  les  autres,  et  de  les  tordre  en  leur  imprimant  un 
mouvement  de  rotation. 

Le  reste  des  opérations,  l'envidage  est  accessoire  et  essentiel- 
lement modifiable.  Or  les  moyens  pour  étirer  et  tordre  les  fibres 
sont  tellement  simples,  tellement  vrais,  qu'ils  n'ont  pu  recevoir 
aucun  changement  depuis  leur  invention.  Leur  conception  est  si 
facile  quetoutlemondeen  a  une  idée  nette.  Qui  ne  connaît  en  effet 
l'invention  des  cylindres  laminoirs  doués  d'une  vitesse  accélérée 
d'une  paire  à  l'autre,  et  le  mécanisme  tordeur  de  la  broche  T  Si 
la  machine  s'arrêtait  là,  on  pourrait  la  faire  comprendre  dans 
les  écoles  élémentaires.  Et  cependant  elle  est  d'une  complication 
telle,  qu'il  n'y  en  a  certes  pas  une  seule  dont  l'intelligence  exige 
une  description  aussi  étendue.  Or,  toute  cette  complication  est 
nécessaire  pour  cueillir  le  fil  ;  sous  forme  de  bobine,  si  on  pou- 
vait le  recevoir  dans  un  pot,  par  exemple,  ou  si  la  forme  de  la 
canette  dont  se  sert  le  tisserand  venait  à  changer,  des  métiers 
d'une  simplicité  extrême  et  tout  trouvés  viendraient  se  substi- 
tuer à  ces  machines  de  Marly  de  la  filature. 

Cette  complication  est-elle  au  moins  rachetée  par  la  possi- 
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bilité  d'une  application  générale  du  système  à  toutes  espèces  de 
fils  et  aux  fils  de  tous  les  titres?  Nullement.  Il  y  a  à  l'Exposition 
des  fils  de  coton  du  n^  800,  et  le  self-acting  ne  peut  filer  prati^ 
quement  jusqu'ici  que  du  n°  60  au  maximum. 
*  Le  nombre  des  broches  d'un  seul  métier  peut-il  avantageuse* 
ment  atteindre  jusqu'à  1200  et  1500  comme  on  le  prétend,  afin 
de  répartir  la  dépense  des  mécanismes  de  transmissions  qui 
reste  constante  sur  le  plus  grand  nombre  d'éléments  possible  et 
sur  un  maximum  de  production  f  Nous  ne  craignons  pas  d'af- 
firmer le  contraire.  Plusieurs  causes  démontrent  qu'un  très- 
grand  nombre  de  broches  par  métier  diminuent  ses  avantages. 
En  effet,  la  durée  de  la  coârse  des  self-actings  augmente  avec 
le  nombre  de  broches.  Celle  d'un  métier  de  1 000  par  exemple, 
est  en  moyenne  de  34  secondes;  avec  500  elle  ne  dépasse  pas  18, 
et  pour  368  elle  est  au  maximum  de  15. 

Si  nous  supposons,  pour  simplifier,  que  la  longueur  de  chaque 
course  ou  aiguillée  soit  de  1°^,  les  productions,  toutes  choses 
égales  d'ailleurs,  seront  entre-elles  ::  15:  18:  24,  c'est-à-dire 
que  trois  métiers  de  333  produiront  en  15  secondes  une  quan- 
tité égale  à  celle  de  deux  métiers  de  500  en  1 8"  ou  d'un  seul  de 
4000  en  24". 

De  plus,  le  chômage  ou  les  arrêts  sont  plus  firéquents  pour 
an  grand  métier  que  pour  un  petit;  la  perte  de  temps  corres- 
pondante, au  lieu  de  se  multiplier  par  360  ou  500^  se  répète  1000 
ou  1500  fois.  Les  difficultés  d'obtenir  la  précision  des  mouve- 
ments de  tous  les  points  en  activité  et  de  maintenir  le  parallé- 
lisme du  chariot  dans  sa  course,  augmentent  également  en  raison 
du  nombre  des  éléments.  Quant  au  personnel  et  à  la  dépense 
de  la  main-d'œuvre,  elle  reste  à  peu  près  proportionnelle  à  la 
quantité  de  broches.  Nous  pourrions  multiplier  encore  les  ob- 
jections contre  l'engouement  en  faveur  des  métiers  d'une  étendue 
disproportionnée,  que  nous  combattons  depuis  longtemps,  en  ci- 
tant l'entretien  anormal  qu'ils  nécessitent  l'infériorité  de  leurs 
produits,  etc.,  si  les  errements  de  la  bonne  pratique  ne  parais- 
saient rentrer  dans  une  voie  rationnelle.  En  efiet,  les  métiers 
exposés  par  les  meilleurs  constructeurs  anglais  n'ont  pas  plus 
de  648  broches.  Les  parties  suivantes,  qui  ont  subi  quelques 
améliorations  dans  ces  machines,  indiquent  précisément  les 
points  qui  laissaient  le  plus  à  désirer  jusqu'ici.  Les  fondations 
III.  42 
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de  la  têtière  et  des  principales  parties  de  la  machine  sont  mieux 
assurées,  et  rendues  solidaires  par  des  plaques  métalliques  spé- 
ciales de  façon  à  assurer  la  stabilité  des  points  fixes  des  trao»' 
missions  de  mouvements  et  la  précision  de  la  maroba  du  chariûl 
dans  son  déplacement. 

La  substitution  d'engrenages  &  Vaotion  frottante  pour  com- 
mander certains  mouvements  principaux,  tels  que  Tarbre  i 
cames,  dit  à  quatre  ou  à  deux  temps;  des  modifications  dausla 
manière  de  disposer  les  cordes  qui  font  passer  le  mouvement  dfô 
tambours  aux  broches  pour  assurer  une  vitesse  plus  régulière  à 
ces  dernières,  et  par  conséquent  une  plus  grande  uuiformiléde 
torsionau  produit  ;  remploi  d'un  mouvement  difiCerenliel  à  la  com» 
mande  du  scroU,  qui  permet  de  substituer  aux  gorges  exceih 
Irées  de  celui-ci  une  poulie  ordinaire«  et  de  faire  rentrer  raction 
imprimée  au  chariot  dans  des  conditions  plus  satiafaisantes  pour 
assurer  son  jeu  sur  les  rails;  enfin,  la  suppression  dans  certains 
cas  du  cône  en  papier  ou  forme  sur  laquelle  le  fil  vient  s'envidar, 
eu  lui  substituant  une  rondelle  méiallique  plane,  qui  se  plaçai 
frottement  sur  le  plus  gros  diamètre  ou  partie  inférieure  de  la 
broche.  Le  gros  bout  de  la  canette  est  formé  sur  cette  rondelle, 
le  fil  s'envide  d'ailleurs  directement  autour  de  la  broche.  Pour 
lever  la  canette  terminée,  il  suffit  de  faire  glisser  cette  rondelle 
de  la  base  à  la  pointe  de  la  broche^  le  cane  de  fil  en  sort  avec  ao 
axe  creux  qui,  lorsqu'elle  n'a  pas  besoin  d'ôtre  humectée,  se 
loge  facilement  et  sans  éboulement  dans  la  pointe  do  la  navette. 
En  ajoutant  des  améliorations  de  construction  dans  les  détails  du 
métier,  conséquences  d'une  expérimentation  attentive  et  de  re- 
cherches incessantes,  on  aura  une  idée  exacte  de  l'ensemble  des 
perfectionnements  dont  le  self-acting  a  été  l'objet  dans  ces 
derniers  temps,  si  Von  en  juge  par  les  métiers  exposés. 

MÉTIBa  CONTINU. 

Le  métier  continu  ^  si  simple  dans  sa  composition,  qui  donne 
le  meilleur  des  fils  pour  chaîne,  est  limité  dans  sa  productiooi 
comme  le  self-acting»  à  des  finesses  qui  ne  dépassent  guère  le 
n»  50  chaîne.  Il  y  a  cependant  un  certain  nombre  d'essais  eu 
France  pour  lui  faire  produire  dos  finesses  bien  plus  élevées,  cl 
le  rendre  aussi  avantageux  à  la  production  des  fils  de  trame  qu'à 
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ceux  de  la  chaîne.  Les  métiers  auxquels  nous  faisons  allusion 
eussent  certes  figuré  avec  honneur  à  TExposition»  à  côté  des 
Throstle  anglais,  dont  la  construction  est  restée  à  peu  près 
stationnaire.  Si  nos  inventeurs  français  persévèrent  dans  la  voie 
rationnelle  où  ils  sont  entrés  depuis  quelques  années,  et  con- 
tinuent leurs  efforts  pour  modifier  le  continu  dans  certains  dé- 
tails, rindustrie  de  la  filature  leur  devra  probablement  sous  peu 
un  nouveau  grand  progrès,  comme  elle  leur  doit  déjà  l'emploi 
de  la  peigneuse,  des  débourreuses  automatiques,  de  Fépurateur 
et  de  ses  équivalents. 

INDUSTRIE  DU  CHANVRE  ET  DU  LIN. 

Le  progrès  le  plus  sérieux  dans  l'industrie  linière  consiste 
particulièrement  dans  les  traitements  préparatoires  des  fibres 
qui  se  pratiquent  sur  les  tiges,  pour  substituer  un  nouveau 
mode  de  rouissage  chimico-mécanique  au  système  campagnard 
tant  et  si  justement  critiqué.  Si,  comme  nous  avons  lieu  de  le 
supposer,  les  nouveaux  procédés  dont  les  résultats  remarquables 
étaient  exposés  se  propagent  promptement,  la  filature  mécanique 
du  lin  entrera  dans  une  voie  nouvelle,  dont  les  conséquences 
seront  aussi  importantes  que  celles  de  l'invention  de  Philippe 
De  Girard. 

En  attendant  les  machines  à  filer  le  lin,  le  chanvre  et  les  sub-* 
stances  similaires,  telles  que  le  jute,  sont  très-peu  nombreuses 
à  l'Exposition,  et  n'offrent  rien  de  particulier  ni  de  nouveau.  Deux 
machines  seulement  encore  à  l'état  d'essai  sont  à  signaler  :  l'une 
est  un  nouveau  système  de  teillage,  et  l'autre  une  modification 
assez  importante  apportée  aux  étirages  à  gills. 

Le  principe  de  la  première  est  représenté  par  le  croquis  de  la 
figure  1,  planche  14.  Cette  machine  est  due  à  un  inventeur  belge, 
M.  Mertens,  qui  poursuit  depuis  plus  de  vingt  ans  la  solution 
pratique  du  problème  du  teillage  automatique  si  simple  en  appa- 
rence. Celle  dont  nous  allons  donner  une  idée  est  au  moins  la 
troisième  de  son  invention  ;  les  précédentes  offraient  des  résul- 
tats si  séduisants,  qu'elles  ont  obtenu  les  distinctions  les  plus 
élevées  aux  expositions  où  elles  ont  figuré.  L'auteur  n'en  a 
pas  moins  continué  ses  recherches  et  est  arrivé  à  une  nouvelle 
transformation  remarquable  surtout  par  sa  simplicité.  La  figure  7 
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présente  la  section  verticale  des  principaux  organes;  elle  suffit 
pour  faire  saisir  le  mécanisme  et  le  jeu  de  l'appareil,  a,  sont  les 
lames  teille  uses,  b  des  ailes  courbes  portant  ces  lames,  c  sont 
des  cloisons,  et  d  sont  des  axes  assemblés  dans  des  carrés  qni 
reçoivent  les  ailes  courbes  des  lames.  Les  croisillons  loumenl 
en  sens  opposés  conformément  à  l'indication  des  flèches.  La 
filasse  à  espader  ou  à  teiller  est  introduite  par  l'un  des  mojen! 
ordinaires,  entre  les  palettes  a  qui  la  ratissent  en  quelque  sorte 
sur  ses  deux  côtés  de  manière  à  la  dépouiller  rapidement  de 
'toute  impureté.  Cette  teilleuse  ,  réduite  à  sa  plus  simple  expres- 
sion, d'une  construction  économique  et  solide,  paratt.résoudre 
la  question  du  teillage  automatique,  et  être  parfaitement  appro- 
priée à  son  but  par  la  rusticité  de  sa  construction. 

La  seconde  machine  à  laquelle  nous  avons  fait  allusion,  csl 
également  due  à  un  industriel  belge,  M.  Sacré.  Elle  a  pour 
but  1"  de  substituer  ù  Vélalage  à  la  main,  ou  alimentation  de  la 
première  machine  à  étirer,  un  moyen  automatique,  2**  de  roo- 
ditîer  l'étirage  à  gills  ou  aiguilles,  de  façon  à  mieux  difiser 
et  ù  maintenir  plus  sûrement  le  parallélisme  des  fibres  que 
par  les  moyens  en  usage.  Le  nouveau  mode  d'étalage  nous 
paraissant  encore  trop  compliqué ,  par  conséquent  peu  pra- 
tique lors({u'il  s'agit  d'une  opération  relativement  simple,  nwis 


Fig.  T. 

omettons  d'en  faire  mention.  Nous  nous  bornons  par  conséquent 
à  exposer  la  seconde  modification  représentée  par  une  coupe 
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verticale,  figure  7.  Le  caractère  particulier  de  cette  modification 
consiste  à  faire  cheminer  les  fibres  de  la  nappe  ou  du  ruban  à 
étirer,  entre  deux  rangées  de  gills  G,  G  :  Tune  dirigée  de  bas  en 
haut  comme  à  Tordinaire,  et  l'autre  de  haut  en  bas  entre  les 
premiers,  comme  le  démontre  la  figure.  La  filasse  C,  livrée  par 
une  toile  sans  fin  comme  dans  tous  les  étirages,  est  donc  sou- 
mise à  une  double  action.  La  division  des  fibres  doit  avoir  lieu 
plus  complètement  et  leur  parallélisme  être  mieux  maintenu. 
Nous  ne  pouvons  raisonner  de  cette  machine  que  théorique- 
ment et  à  priori ,  attendu  qu'elle  ne  fonctionne  pas  à  l'Expo- 
sition, et  qu'elle  n'est  encore  employée  nulle  part.  Si  nous  la 
mentionnons,  c'est  que  nous  la  croyons  établie  d'après  des  prin- 
cipes rationnels  et  susceptible  de  rendre  des  services  à  une 
spécialité  qui,  quoi  qu'on  en  dise,  est  presque  restée  stationnaire 
depuis  un  quart  de  siècle,  malgré  les  modifications  profondes 
dont  elle  est  susceptible  surtout  dans  les  préparations  premières, 
ainsi  que  nous  l'avons  fait  entendre  il  y  a  un  instant. 

INDUSTRIE  «DES    LAINES. 

Les  machines  de  deux  des  trois  grandes  spécialités  qui  tra- 
vaillent la  laine,  font  presque  complètement  défaut  à  l'Exposition. 
La  filature  de  la  laine  cardée  est  seule  représentée  assez  complète- 
ment par  la  France,  l'Angleterre  et  la  Belgique.  Les  nombreux  et 
remarquables  moyens,  dont  la  transformation  de  la  laine  méri- 
nos est  en  possession,  surtout  en  France,  manquent  complète- 
ment ,  de  môme  que  ceux  de  la  filature  de  la  laine  longue,  dont 
l'Angleterre  et  le  nord  de  la  France  sont  les  sièges  principaux. 

Quant  aux  progrès  dans  l'outillage  de  la  laine  cardée,  ils  sont 
très-accessoires;  ils  se  bornent  à  des  moyens  déjà  connus  et 
exposés  lors  de  la  dernière  Exposition,  et  qui  se  sont  fait  géné- 
ralement adopter  depuis  lors,  tels  que  l'emploi,  par  exemple, 
des  machines  à  égraironer  ou  à  échardonner,  toutes  spéciales 
au  travail  de  certaines  laines  de  l'Amérique  du  Sud  chargées 
de  petits  boutons  adhérents  aux  brins*  et,  entre  autres,  dans 
l'adoption  presque  partout  de  l'appareil  Apperly,  dans  le  but 
d'obtenir  une  alimentation  plus  régulière  aux  cardes  et  un  fil 
plus  homogène,  dans  certains  détails  d'exécution,  et  dans  les 
tentatives  d'appliquer  également  le  self-acting  à  cette  matière. 
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dont  \e$  caractères  et  les  résultats  diffèrent  essentiellement  des 
autres  substances  textiles,  et  dont  les  transformations  ne  peuvent 
par  conséquent  avoir  lieu  dans  des  conditions  identiques. 

La  seule  nouveauté  remarquable»  exposée  dans  le  travail  date 
laine  cardée,  prouve  d'ailleurs  ce  fait.  Nous  voulons  piurler  de 
l'invention  de  M.  Vouillon  pour  produire  des  fils  cardés  sans  métier 
h  filer ,  et  en  substituant  h  celui-ci  Taction  d'un  frottement  aa 
moyen  d*une  espèce  de  rota-trotteur,  qui  établit  l'adhéreDce  des 
fibres  par  un  faible  feutrage.  La  différence  de  vitesse  entre  Ter- 
gane  alimentaire  et  le  dévidoir  qui  reçoit  les  fils  faits«  produit 
rétirage ,  pendant  que  le  roulement  du  fil  entre  les  organes  éta- 
blit sa  rondeur  et  sa  régularité;  il  en  résulte  un  produit  au 
moins  aussi  solide  et  bien  plus  régulier  que  le  fil  cardé  ordi- 
naire. Voici  donCi  pour  cette  spécialité  du  moins,  un  simple 
'  froUeur  mécanique,  en  concurrence  avec  le  métier  self-acting. 
et  une  action  des  plus  élémentaires  substituée  à  une  quan- 
tité innombrables  de  mécanismes;  pour  faire  quoi?  pour  coo* 
stituer  un  fil  à  peine  ébauché ,  auquel  la  ténacité  réelle  vient 
du  foulage  après  son  entrelacement  au  tissage.  Il  paraissait 
donc  naturel,  à  ceux  qui  connaissaient  les  caractères  de  la 
laine  vrillée  9  d'utiliser  la  propriété  feutrante  à  sa  transforma- 
tion en  fil.  Les  constructeurs  de  machines,  et  les  constructeurs 
par  excellence  des  métiers  mule-^jenny,  self-acting,  cherchent 
au  contraire  à  introduire  le  système  jusque  dans  le  travail  de  It 
laine  cardée  ;  cela  n'est  pas  moins  naturel.  L'Exposition  de  4869 
se  fait  par  conséquent  remarquer  par  deux  tendances  diamétra* 
lement  opposées  dans  les  transformations  de  la  laine  cardée. 
L'une  aurait  pour  résultat  de  rendre  Toutillage  de  cette  filature, 
qui  s'est  toujours  distingué  par  son  peu  de  complication ,  aussi 
savamment  complexe  que  celui  de  la  filature  la  plus  self-acting  ; 
Vautre,  au  contraire,  cherche  à  substituer  au  métier  à  filer  le 
plus  simple  un  appareil  plus  simple  encore»  pour  arriver  à  des 
produits  doués  de  propriétés  spéciales  et  de  qualités  que  ne 
peuvent  présenter  au  môme  degré  les  fila  tordus.  Un  avenir  pro- 
chain démontrera,  sans  doute,  laquelle  de  ces  deux  voies  con- 
duit le  plus  sûrement  au  progrès. 
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MACHINES  DES  INDUSTRIES  DE  LA  SOIE. 

Cette  section  de  la  septième  classe  est  peut-être  plus  dépour* 
vue  encore  à  FExposition  que  celle  relative  aux  laines.  C'est  à 
peine  si  Ton  y  voit  figurer  un  tour  à  filer  d'une  composition  su- 
rannée, parmi  les  machines  italiennes,  et  un  métier  à  tirer  et  & 
tordre  simultanément  les  brins  des  cocons  qui  a  déjà  figuré  à 
l'Exposition  de  i  855  ;  quelques  machines  à  dévider  et  à  mouliner 
du  système  anglais,  toutes  connues  depuis  longtemps. 

La  nouveauté  la  plus  saillante  de  cette  partie  de  l'Exposition 
consiste  dans  un  petit  appareil  à  peine  en  évidence  et  compris 
dans  les  machines  anglaises,  quoique  d'invention  américaine. 
Nous  voulons  parler  d'un  mécanisme  qui  ne  serait  pas  dé- 
placé parmi  les  instruments  de  précision.  Il  a  principalement 
pour  objet  de  jauger  chacune  des  parties  d'un  fil,  quelle  qu'en 
soit  la  longueur,  et  d'opérer  la  séparation  dans  des  limites  dési- 
rables des  parties  de  finesses  différentes.  Cet  appareil  est  com- 
posé d'une  série  de  galets ,  ou  équivalents,  appliqués  et  disposés 
de  manière  à  former  un  certain  nombre  de  simples  filières  par 
lesquelles  le  fil  à  jauger  est  conduit^  et  son  épaisseur  mesurée  en 
môme  temps  à  divers  points  contigus,  dont  l'ensemble  donne 
un  jaugeage  multiplié  qui  conduit  facilement  à  la  découverte  des 
plus  minimes  différences  de  finesses. 

L'invention  consiste  encore  dans  un  mouvement  débrayeur 
dans  le  but  d'arrêter  le  mouvement  de  la  bobine  qui  reçoit  le  fil, 
quand  il  se  présente  une  variation  de  grosseur  dépassant  cer- 
taines limites;  de  sorte  que  par  l'emploi  de  deux  bobines  ou 
plus ,  destinées  chacune  à  une  finesse  déterminée ,  et  par  le 
transport  du  fil  de  l'une  à  l'autre  à  chaque  arrêt,  on  obtient 
l'assortiment  d'autant  de  finesses  différentes  que  l'on  peut 
désirer. 

L'efficacité  de  l'appareil  sera  d'autant  plus  sûre  qu'il  agira  sur 
des  fils  plus  nets  et  par  conséquent  purgés  au  préalable  des  im- 
puretés et  des  nœuds  dont  il  pourrait  être  chargé,  surtout  si  l'on 
opère  sur  des  soies  exotiques  en  vue  desquelles  ce  système  a  été 
spécialement  imaginé,  quoiqu'il  puisse  être  appliqué  au  triage 
et  à  la  vérification  des  fils  de  toutes  espèces  de  matières. 
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La  figure  8  est  une  coupe  verticale  de  eet  appareil  suffisante 
pour  faire  saisir  le  principe  ingénieux  sur  lequet  il  repose. 
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Les  figures  9,  10  et  14  représentent  certaines  pièces  en  détail 
sur  une  échelle  plus  graïide  ;  les  mêmes  lettres  désignent  les 
mêmes  parties  dans  les  trois  figures. 

A  est  le  châssis  principal  de  la  machine  servant  de  point  d'ap* 
pui  aux  diverses  pièces. 

B,  un  autre  ch&ssis  relié  au  premier  et  portant  l'ensemble  de 
Fappareil  jaugeur. 

9% 


Figures  0,  10  et  11. 

C  C  C  C  sont  les  galets  jaugeurs  disposés  les  uns  au-dessus  des 
autres  et  ayant  leurs  axes  horizontaux  pareils  dans  un  môme  plan 
vertical.  Ces  galets,  dont  le  nombre  peut  varier,  ont  une  péri- 
phérie très-unieet  parfaitement  cylindrique.  Tous,  àl'exceptiondu 
galet  supérieur  C^  sont  attachés  séparément  à  un  levier  appar- 
tenant à  une  série  de  leviers  D  D  D  fonctionnant  dans  une  direc- 
tion verticale.  Ces  leviers  sont  disposés  sur  des  points  d'appui 
b  b  b  fixés  Tun  au-dessus  de  l'autre  dans  le  cadre  B.  Les  axes  du 
centre  c  c  c^  sur  lesquels  sont  arrangés  lesdits  galets  de  façon  à 
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pouvoir  tourner,  ressortent  horizontalement  en  saillie  sur  les 
côtésdeslevierSjCbacunàrune  deleursêxtrémités.  Ces  leviers  sont 
construits  ou  chargés  de  manière  à  ce  que  les  galets  soient  pour 
ainsi  dire  équilibrés  à  volonté  par  le  poids  des  bras  opposés  à 
ceux  auxquels  ils  sont  attachés.  Le  galet  supérieure  est  disposé 
de  façon  à  tourner  sur  un  axe  ^,  fixé  dans  un  levier  D',  disposé 
lui-même  de  manière  à  pouvoir  se  mouvoir  sur  un  point  d'ap- 
pui fixe  6S  scellé  dans  le  montant. 

Ce  levier  D'  est  sensiblement  plus  long  que  les  leviers  D  D  D. 
Il  est  également  construit  et  disposé  de  telle  sorte,  que  le  poids 
du  bras  le  plus  long,  auquel  est  attaché  le  galet  C\  est  en 
grande  partie  contre-balancé  par  le  poids  de  Tautre  bras.  Sous  le 
bras  du  levier  le  plus  bas  D,  auquel  est  attaché  le  galet  du  fond 
C,  est  disposée  une  vis  droite  d  traversant  et  se  vissant  dans  une 
saillie  d'un  des  côtés  du  châssis  B,  et  prêtant  audit  levier  un 
appui  pour  lui  faire  supporter  autant  du  poids  de  toute  la  série 
des  rouleaux  qu'il  le  faut  pour  qu'il  ne  soit  pas  contre-balancé 
par  les  bras  opposés  des  leviers.  Cette  vis  permet  d'élever, 
d'abaisser  et  de  régler  le  système  des  galets^  comme  on  le  verra 
plus  loin.  Le  fil  à  parer  est  dirigé  de  la  bobine  F  dans  un  guide 
Â,  entre  le  galet  c  du  fond  et  celui  qui  se  trouve  immédiatement 
au-dessus.  Il  continue  ensuite  à  passer  de  la  même  manière,  en 
embrassant  alternativement  les  demi-circonférences  antérieures 
et  postérieures  des  galets,  depuis  le  premier  le  plus  bas  jusqu'au 
dernier  C. 

C'est  dans  la  partie  supérieure  du  bâti  que  sont  placés  les 
récepteurs  ou  bobines  du  fil.  Elles  sont  représentées  en  B  B'  etN, 
correspondant  à  trois  grosseurs  de  fils  différentes.  Ces  bobines 
sont  commandées  par  un  galet  de  friction,  comme  les  tavelles 
ou  autres  machines  légères  de  ce  genre.  Il  en  est  de  même  du 
guide  Wj  qui  dirige  le  fil  paré  sur  la  bobine,  dont  le  mouvement 
de  va-et-vient  distributeur  n'offre  rien  de  particulier. 

Les  choses  étant  disposées  conformément  à  Findication  de  la 
figure,  la  machine  étant  mise  en  mouvement,  le  fil  opère  son 
trajet  dans  la  direction  indiquée  par  les  flèches,  et  comme  il  y 
a  44  galets,  c'est  comme  s'il  passait  entre  10  filières  dont  la  sen- 
sibilité est  en  raison  du  nombre  d'éléments.  En  effet,  en  passant 
entre  le  galet  le  plus  bas,  supporté  par  l'écrou  rf,  et  le  galet  im- 
médiatement au-dessus,  le  fil  soulève  ce  dernier  et  tous  les  galets 
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au*dessu8  à  une  distance  égale  à  Fépaisseur  de  la  partie  du  fit 
qui  passe  entre  les  deux  ;  et  dans  le  passage  entre  le  deuxième 
et  le  troisième  galet,  tous  ceux  au-dessus  sont  soulevés  de  deux 
épaisseurs;  et  enfin  entre  les  derniers,  ou  entre  le  dixième  et 
le  onzième,  le  soulèvement  du  galet  supérieur  sera  la  somme  de 
dix  épaisseurs ,  le  système  étant  combiné  pour  que  les  actions 
successives  du  jaugeage  s'ajoutent.  II  est,  de  plus,  multiplié  par 
le  mouvement  des  axes  1 1'  à  l'extrémité  du  long  bras  ou  index  du 
levier  D,  et  en  raison  du  rapport  entre  les  deux  bras  du  levier  1 1'  6' 
et  y  d  dont  la  disposition  est  indiquée  dans  une  projection  hori- 
zontale {fig.  10].  Le  degré  d'élévation  de  ces  axes  indique  la 
moyenne  de  la  portion  de  fil  passant  par  les  divers  galets.  S'il 
arrive  une  variation  dans  Tépaisseur  du  fil,  elle  se  décèle  par 
l'élévation  ou  rabaissement  du  levier  D'  avec  lesdits  axes. 

Les  axes  1 1',  disposés  vis-à-vis  l'un  de  l'autre  dans  une  four- 
chette à  Textrémité  du  levier  D',  constituent  une  portion  du 
mouvement  d'arrêt  des  bobines  G  G'  G^  Lorsque  le  fil  et  la  bo- 
bine sont  arrêtés,  on  enlève  cette  dernière  pour  lui  en  substituer 
une  autre.  Supposons  que  les  trois  bobines  GG'G^  corres- 
pondent à  trois  grosseurs  4 ,  3  et  3,  et  le  fil  4  le  plus  fin,  S  le 
moyen  et  3  le  plus  gros.  Soit  4  en  marche  :  si  l'épaisseur  â  aug* 
mente  ou  diminue,  l'appareil  s'arrête  par  la  direction  des  le- 
viers; l'ouvrière  s'aperçoit  si  le  fil  devient  plus  fin  ou  plus  gros; 
elle  change  alors  la  bobine  en  activité  contre  la  bobine  4  ou  3. 
Disons  de  suite  que  la  machine  peut  être  réglée  de  façon  à  dé- 
brayer spontanément  pour  un  plus  grand  nombre  de  cas;  il  suffit, 
à  cet  efiet,  de  modifier  un  peu  la  disposition  du  débrayage  qui 
s'effectue  par  la  relation  entre  les  axes  t  et  /\  avec  des  crans  cor- 
respondant à  un  levier  et  un  cadre  agissant  sur  le  levier  à  four- 
che q  de  la  figure  44  pourjaire  cesser  le  contact  de  la  bobine  G' 
avec  le  galet  H,  fig.  8.  Cette  action  se  réalise^  soit  pour  deux 
changements  de  grosseurs,  par  la  communication  des  broches  1 1' 
avec  trois  crans;  on  pourrait  en  combiner  quatre  ou  un  plus 
grand  nombre  pour  autant  de  finesses  différentes. 

Avant  de  décrire  les  détails  de  ces  débrayages,  disons  que  l'o- 
riginalité de  l'appareil  consiste  essentiellement  dans  l'idée  de  ces 
galets  superposés  en  équilibre,  jouant  le  rôle  d'une  série  de  filiè- 
res infiniment  petites ,  d'une  sensibilité  infinie,  pouvant  au  be- 
soin opérer  sur  les  plus  grandes  finesses.  Et  pour  empêcher  la 
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rupture  dli  fil  lorsqu'il  est  trop  fin,  on  visse  un  bouton  d'arrêt 
dans  la  partie  supérieure  du  bras  du  levier  D'  opposé  à  celui  qui 
porte  les  axes  1 1'  du  mouvement  d'arrêt,  et  disposé  de  telle  façon 
que,  quand  le  fil  touche  à  Textréme  limite  de  finesse,  le  bou- 
ton vienne  se  mettre  en  contact  avec  la  tête  du  châssis  B,  empê- 
cher la  descente  du  bras  le  plus  lourd  du  levier,  et  libérer  le  fil  de 
la  pression  du  galet  G . 

Outre  lés  variations  dans  la  grosseur  des  différentes  parties 
d'une  même  bobine,  il  peut  se  présenter  une  variation  assez  con- 
sidérable dans  la  grosseur  moyenne  des  bobines  ;  il  &ut  alors 
ajuster  l'appareil  jaugeur  au  mouvement  d'arrêt  au  moy&k  de  la 
vis  de  pression  d  placée  à  la  partie  inférieure.  Suivant  que  l'on 
agit  sur  la  vis  dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  on  soulève  ou  l'on 
abaisse  le  premier  galet  C.  Dans  le  premier  cas,  qui  convient  à  un 
fil  fin,  on  soulève  tous  les  galets  au-dessus  ;  dans  le  second,  opéré 
en  vue  d'un  fil  gros,  on  augmente  de  la  quantité  voulue  l'espace 
entre  le  galet  et  celui  qui  lui  est  superposé. 

Système  de  débrayage» 

Les  dispositions  aussi  délicates  que  précises  et  sûres  pour  ar- 
rêter spontanément  et  presque  instantanément  la  bobine  lorsque 
la  grosseur  du  fil  varie,  méritent  d'être  décrites  surtout  à  cause 
des  applications  variées  qui  peuvent  en  être  faites  à  d'autres 
appareils  analogues.  Pour  comprendre  les  détails  de  ce  méca- 
nisme, il  est  nécessaire  de  consulter  simultanément  les  figures  8, 
9, 4  0  et  1 4 ,  les  trois  dernières  donnant  certaines  parties  sur  une 
échelle  plus  grande. 

L'un  des  éléments  principaux  du  mécanisme  de  débrayage 
consiste  (fig.^)  dans  le  levier  à  crans  P,  et  un  châssis  à  mouve- 
ment de  bascule  Q.  Le  levier  P  est  attaché  par  son  extrémité  in- 
férieure à  un  arbre  fixe  k ,  tenu  dans  des  paliers  /  /,  fixés  au 
châssis  principal  A ,  et  ce  levier  est  disposé  de  manière  à  se 
mouvoir  à  quelque  distance  de  l'arbre  k,  et  d'osciller  autour  de 
ce  point.  L'extrémité  opposée  du  levier  est  amincie  et  porte 
deux  crans  nein  sur  un  côté,  et  sur  l'autre  c6té  un  troisième 
cran,  vis  à  vis  l'espace  qui  existe  entre  les  deux  premiers.  Le 
châssis  Q  est  attaché  à  un  petit  arbre  à  bascule  m,  tournant  dans 
deux  paliers  pp,  fixés  à  l'arbre  principal;  l'un  de  ces  côtés  s'é- 
tend au-dessus  de  l'arbre  à  bascule  et  a  sa  partie  supérieure 
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recourbée  en  q  [fig,  8),  de  telle  sorte  que  par  un  mouvement  en 
avant  il  puisse  remplir  Toffice  d'une  came  sous  la  bobine  en 
action,  dont  les  tourillons  portent  dans  les  paliers  ee^  de  manière 
à  faire  cesser  le  contact  entre  cette  bobine  et  le  disque  H. 

Pendant  que  Topération  du  parage  s'effectue  et  que  la  prise 
du  fil  a  lieu,  le  levier  P  se  trouve  compris  dans  la  bifurcation  du 
levier  D'  \fig,  8],  et  repose  par  Teifet  de  son  poids  contre  un  des 
axes  il  du  levier  D'  {fig,  10).  Si  le  fil  passant  par  les  galets  jau- 
gcurs  est  de  grosseur  moyenne,  on  place  le  levier  P  sur  la  droite 
de  la  bifurcation  du  levier  D'  hors  de  la  voie  de  Taxe  t',  et  entre 
les  crans  n!  v?  [fig.  40  et  41]  posant  contre  Taxe  t.  Tant  que  la 
grosseur  du  fil  en  dévidage  ne  s'écarte  pas  de  la  moyenne,  l'axe  i 
ni  ne  s'élève  au-dessus  ni  ne  s'abaisse  au-dessous  de  cette  partie 
du  levier  ;  mais  si  la  grosseur  vient  à  augmenter,  l'axe  t  s'élève 
au-dessus  du  bord  inférieur  du  trou  n'  du  levier  P;  si,  au  con- 
traire, celte  même  grosseur  diminue,  l'axe  t  descend  au-dessous 
du  bord  supérieur  du  cran  n*  dudit  levier,  et  dans  l'un  et  Tautre 
cas,  la  partie  supérieure  de  ce  dernier  reste  sans  support.  Son 
poids  le  fait  alors  abaisser  contre  la  partie  inférieure  du  châssis, 
suivant  l'indication  ponctuée  (fig.  8),  faisant  passer  en  avant  le 
bras  recourbé  supérieur  q  contre  le  fond  de  la  bobine  i,  pour  la 
libérer  du  disque  de  commande  H.  L'ouvrière  coupe  alors  le  fil, 
retire  la  bobine,  et  la  remplace  par  une  autre  destinée  à  une 
grosseur  différente  de  celle  en  travail. 

Quoique  cet  appareil  ait  été  spécialement  imaginé  pour  le 
triage  des  soies  et  surtout  des  soies  exotiques  inférieures,  nous 
pensons  qu'il  pourrait  être  utilement  appliqué  à  la  vérification 
de  la  régularité  d'un  fil  quelconque,  et  rendre  des  services  dans 
la  fabrication  et  l'usage  des  fils  d'autres  substances  ;  son  usage 
pourrait  servir  à  contrôler  la  régularité  des  titres  sur  tous  les 
points  de  leur  longueur,  ce  qui  est  impossible  par  les  moyens  de 
vérification  en  usage. 

NOUVELLE  MACHINE  A  BOBINER  ET  A  LUSTRER  AUTOMATIQUEMENT 

LES  FILS  A  COUDRE. 

Le  dévidage  ou  transport  d'un  fil  en  écheveau  ou  en  bobine 
sur  une  autre  bobine  est  un  travail  des  plus  simples  en  appa- 
rence. Cependant  le  problème  se  complique  si  l'on  considère 
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que  le  fil  dans  son  envidage  doit  rester  constamment  soumis  à 
une  tension  uniforme,  qu*il  doit  se  disposer  en  circonférences 
successives  avec  une  régularité  mathématique,  que  Tenseroble 
des  couches  superposées,  au  lieu  de  former  un  cylindre  régulier 
d'égale  grosseur  sur  toute  sa  hauteur,  doit  se  constituer  d*un  fût 
cylindrique,  avec  des  rebords  en  talus  qui  simulent  assez  bien 
une  embase  et  un  chapiteau,  que  la  quantité  ou  la  longueur  de 
fût  d'une  même  bobine  doit  rester  constante  et  être  fixée  sur  U 
bobine  au  commencement  de  l'opération  et  arrêtée  à  la  fin  par 
une  entaille  faite  au  petit  récepteur,  que  le  fil  soit  lustré  en  s'en- 
roulant;  enfin  que  cette  opération  accessoire  du  dévidage  est  une 
charge  dont  il  faut  diminuer  autant  que  possible  la  dépense  et 
les  frais.  Cette  dernière  condition,  ajoutée  à  celle  de  la  nécessité 
de  la  régularité  de  la  forme^  a  fait  imaginer  depuis  longtemps 
déjà  des  machines  à  tourner  les  bobines.  La  nature  de  celles-ci 
peut  varier  ;  on  en  fait  parfois  en  métal,  ea  os,  en  ivoire  ;  mab 
elles  sont  le  plus  généralement  en  bois.  Les  tours  automatiques 
destinés  à  ces  bobines  mériteraient  une  description  spéciale  si 
elle  ne  nous  éloignait  du  sujet  qui  nous  occupe.  Pour  donner 
une  idée  de  leur  utilité,  il  suffit  de  dire  que  Tune  de  ces  machines, 
surveillée  dans  sa  marche  par  un  enfant,  peut  tourner  70  à  80 
grosses  de  bobines  par  jour. 

La  machine  à  bobiner,  exposée  par  MM.  Sharp  Steward  et O, 
de  Manchester,  est  de  l'invention  de  M.  William  Weild,  auquel 
l'industrie  doit  des  progrès  remarquables  ;  la  manière  extrême- 
ment ingénieuse  dont  il  a  résolu  l'opération  du  dévidage  auto* 
matique  complet  prouve  à  elle  seule  les  connaissances  spéciales 
et  Toriginalité  de  Fauteur.  Aux  conditions  à  remplir]  énoncées 
ci-dessus  il  a  ajouté  celle  du  transport  et  du  placement  automati- 
que de  la  bobine.  La  machine  la  prend  en  effet  dans  ime  auge  oA 
elle  est  disposée,  la  met  en  place  sur  son  axe,  et  commence  renroa- 
lement  en  spirales  superposées  du  fil,  tout  en  le  frottant,  jusqu'i 
ce  que  la  longueur  totale  des  spires  représente  la  longueur 
d^rminée  à  l'avance,  480  mètres  par  exemple.  La  machine  pra- 
tique alors  spontanément  une  entaiUe  pour  y  engager  Textrémité 
du  fil;  puis  la  bobine,  après  s'être  dégagée,  va  se  placer  dans  la 
position  qui  lui  est  réservée  en  descendant  le  long  d'un  petit 
plan  incliné.  Une  seule  machine  peut  former  simultanément  un 
phis  ou  moins  grand  nombre  de  bobines  ;  celle  de  rExpositîon 
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en  avait  six.  La  perfection  du  résultat  ne  laisse  rien  à  désirer. 
La  constructiou  de  cette  machine  et  d'autres  de  ce  genre,  pour 
les  besoins  du  tissage»  prouvent  combien  l'industrie  anglaise  est 
familiarisée  avec  ces  sortes  d'appareils  et  attache  d'importance  à 
la  réalisation  de  problèmes  auxquels  nous  n'accordons  qu'une 
médiocre  attention. 

Le  Conservatoire  des  arts  et  métiers  s'est  empressé  d'acheter 
pour  ses  galeries  un  magnifique  modèle,  sur  une  échelle  ré- 
duite, et  qui  fonctionne  néanmoins  avec  la  précision  de  la  ma* 
chine  qui  a  été  tant  admirée  à  l'Exposition.  L'examen  et  l'étude 
de  ce  modèle  fera  mieux  saisir  l'intérêt  qu'il  présente  que  ne 
pourrait  le  faire  la  description  longue  et  compliquée  qu'il  exige- 
rait ici.  Nous  dirons  seulement,  pour  faire  apprécier  le  degré 
d'avantage  de  cette  machine,  qu'avec  ses  six  bobines  elle  peut 
en  faire  de  18  à  20  grosses  par  jour  de  dix  heures  de  travail 
effectif.  Elle  peut  être  soignée  par  une  ouvrière  quelconque,  et 
réalise  en  moyenne  le  travail  de  5  à  6  dévideuses  habiles,  tra- 
vaillant à  la  main.  Il  a  été  calculé  dans  un  compte  rendu  anglais, 
concernant  les  services  de  cette  petite  machine,  qu'elle  pouvait 
faire  économiser  annuellement  une  somme  de  près  de  100,000 
livres  ou  2  millions  et  demi  de  notre  monnaie,  c'est-à-dire  les 
cinq  sixièmes  de  la  main-d'œuvre  de  trois  mille  personnes  em- 
ployées jusqu'ici  au  dévidage  des  petites  bobines. 

TISSAGE. 

Les  machines  qui  concourent  au  tissage  peuvent  se  diviser  en 
machines  à  préparer  les  fils  et  eu  métiers  à  tisser.  Elles  diilerent 
suivant  le  genre  de  tissage,  selon  qu'il  est  uni  ou  façonné,  lisse 
ou  à  poil,  à  entrelacements  rectangulaires^  à  fils  tendus  et  serrés, 
ou  curvilignes  à  jour,  à  mailles  fixes  polygonales,  ou  enfin  à 
un  fil  libre  rebouclé  produisant  des  réseaux  élastiques.  Les 
moyens  indépendants  de  la  nature  des  fils  varient  avec  les  carac- 
tères des  entrelacements  que  nous  venons  d'indiquer  sommaire- 
ment :  de  là  les  métiers  à  tisser  ordinaires  les  étoffes  unies,  façon- 
nées, les  gazes,  les  velours,  les  tullesi  les  dentelles,  les  crochets 
et  les  tricots. 

Dans  les  métiers  à  tisser  les  unies,  et  surtout  dans  Texécution 
des  machines  préparatoires,  l'industrie  anglaise  parait  occuper 
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le  premier  rang.  11  nous  semble  que  nous  sommes  au  contraire 
sensiblement  plus  en  progrès  dans  la  construction  et  le  montage 
du  métier  Jacquard,  à  faire  les  façonnés  à  la  main,  tandis  que 
les  Anglais  sont  plus  familiarisés  avec  l'application  du  Jacquard 
complètement  automatique.  Aucun  métier  à  tulle  n'étant  exposé, 
nous  n'avons  pas  à  en  parler;  quant  aux  métiers  à  tricots,  qui 
peuvent  à  leur  tour  se  subdiviser  en  métiers  à  tricots  droits  et  à 
tricots  circulaires,  nous  sommes  plus  avancés  en  France  dans  la 
construction  de  ces  derniers.  Quant  aux  premiers,  nous  commen- 
çons à  peine  à  employer  les  métiers  à  faire  un  plus  ou  moins 
grand  nombre  de  bas  simultanément;  nos  concurrents  nous  ont 
devancés  dans  cette  direction. 

Les  constructeurs  et  les  industriels  anglais  ont  compris  depuis 
longtemps  toute  l'importance  des  machines  préparatoires;  aussi 
se  sont-ils  ingéniés  à  les  perfectionner  autant  que  possible  :  c*est 
surtout  dans  cette  direction  que  l'exposition  des  machines 
anglaises  brille.  Machines  à  dévider,  à  ourdir,  à  encoller,  à  faire 
les  lisses,  les  peignes,  les  cannettes,  figurent  de  toutes  parts, 
et  chacune  d'elles  est  remarquable  par  quelques  perfectionne* 
ments  de  détail  ou  quelque  ingénieuse  modification  ou  addi- 
tion. Les  dévidoirs,  souvent  trop  rustiques  chez  nous,  ont  tous 
des  combinaisons  plus  ou  moins  rationnelles  pour  que  le  fil,  dans 
son  transport  de  l'écheveau  à  la  bobine,  ou  d'une  bobine  à  une 
autre,  ait  lieu  sous  une  tension  constante,  malgré  la  variation 
de  volume  des  récepteurs  :  une  foule  de  dispositions  ingénieuses 
sont  imaginées  à  cet  effet.  Les  ourdissoirs  sont  disposés  de  façon 
à  ce  que,  malgré  le  nombre  considérable  de  fils  et  la  rapidité  de 
leur  marche,  on  puisse  les  surveiller,  arrêter,  et  retrouver  instan- 
tanément celui  qui  vient  à  manquer  par  une  cause  quelconque. 
Les  machines  à  encoller,  substituées  presque  partout  aux  an- 
ciennes machines  à  parer,  ont  permis  de  diminuer  le  matériel 
si  compliqué  de  ce  chef  des  cinq  sixièmes ,  en  produisant  cinq 
à  six  fois  plus,  et  au  moins  aussi  bien  que  par  le  passé  lorsque 
les  encolleuses  sont  bien  gouvernées  et  la  colle  bien  faite. 

Enfin  les  appareils  automatiques  à  faire  des  cannettes  serrées, 
se  produisent  sous  des  formes  différentes  et  se  sont  introduites 
dans  presque  toutes  les  industries.  Il  nous  serait  impossible 
d'entrer  dans  la  description  de  la  plupart  de  ces  appareils,  dans 
un  article  du  genre  de  celui-ci;  nous  y  renonçons  sans  grand 


LES  INDUSTRIES  TEXTILES.  665 

regret,  attendu  que  la  plupart  de  ces  machines  ne  sont  pas  pré- 
cisément remarquables  par  leur  nouveauté,  mais  par  la  généra- 
lité de  leur  application  en  Angleterre.  Afin  de  démontrer  jusqu'à 
quel  point  les  industriels  de  ce  pays  recherchent  la  précision 
dans  Toutillage  en  apparencele  plus  simple,  nous  donnons  [fig.  \  â] 
la  coupe  d'un  dévidoir  établi  de  façon  à  ce  que  la  tension  des 
fils  se  rendant  des  écheveaux  sur  les  bobines  reste  constante,  et 
fournissent  des  couches  de  fils  également  tendues  et  serrées  sur 
toute  leur  grosseur,  malgré  la  variation  des  diamètres  de  cette 
bobine  à  chacune  des  révolutions  du  récepteur  du  fil. 

La  machine  est  symétrique;  elle  reçoit  deux  rangées  de  bo- 
bines, Tune  à  chaque  côté  du  bâti,  placées  à  égale  distance  Tune 
de  Taulre.  Ces  bobines  H  ont  une  position  verticale,  comme  dans 
la  plupart  des  machines  de  ce  genre  ;  Taxe  ou  broche  de  la  bobine 
tourne  en  contact  d'une  espèce  de  palette  ou  frein  Y  fixé  à  Textré- 
mité  supérieure  d*un  bras  courbe  élastique,  agissant  comme 
un  ressort.  La  communication  du  mouvement  de  rotation  est 
imprimée  aux  bobines  par  un  disque  circulaire  horizontal  L, 
placé  à  la  partie  inférieure  de  chacune  d'elles,  et  reposant  sur 
un  autre  disque  vertical  M;  l'ensemble  de  ces  derniers  reçoit 
l'action  simultanée  par  un  arbre  horizontal  mû  par  les  roues  S 
et  T,  dont  la  dernière  est  fixée  sur  l'arbre  moteur  U.  Chacun 
des  disques  frottants  est  garni  de  cuir  ou  d'une  autre  substance 
convenable  pour  adoucir  le  contact. 

Il  résulte  de  cette  disposition,  que  la  vitesse  de  chacune  des 
broches  ou  bobines  dépend  du  rapport  entre  le  diamètre  du 
plateau  déterminé  par  son  contact  avec  le  disque  M.  Plus  le  rayon 
de  contact  entre  les  deux  disques  tournant  sera  rapproché  de 
l'axe  de  la  broche,  et  plus  la  vitesse  de  celle-ci  sera  grande,  toutes 
choses  égales  d'ailleurs.  Cette  vitesse  diminuera  nécessairement 
dans  le  cas  contraire,  c'est-à-dire  à  mesure  que  le  contact  entre  L 
et  M  s'éloignera  du  centre  de  la  bobine.  Or,  c'est  cette  variation 
ou  diminution  progressive  de  la  vitesse  en  raison  de  l'augmenta- 
tion de  la  grosseur  de  la  bobine,  qui  est  réalisée  spontanément 
et  automatiquement  de  la  manière  suivante  : 

Le  pied  du  bras  courbe  0  [fig,  13),  dont  la  palette  guide-fil 
supérieure  reste  constamment  appuyée  tangentiellement  contre 
la  bobine,  peut  glisser  dans  une  coulisse  pratiquée  dans  le 
chariot  B,  de  façon  à  ce  que  la  plus  légère  pression  lui  fasse 

ni.  43 
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prendre  un  mouTement  latéral,  il  s'ensuit  qu'à  chaque  superpo- 
sition de  couclie  noarelle  le  bras  courbe,  la  bobine  et  le  dis- 
que L  se  déplacent  d'une  quantité  égale  à  l'épaisseur  de  celle 
couche,  et  le  diamètre  suivant  lequel  le  contact  a  lieu  entre  L  el 


M,  et  par  suite  leur  vitesse  relative  change  dans  la  même  pro- 
portion. La  figure  1 S  démontre  la  situation  relative  des  disques, 
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au  commencement,  au  milieu  et  à  la  fin  de  Ten vidage;  la  posi- 
tion a  et  H  des  disques  correspond  à  l'action  au  commencement 
du  travail,  c  démontre  la  bobine  à  moitié  pleine,  et  d  Findique 
au  moment  de  son  achèvement.  Afin  que  les  déplacements  des 
bobines  et  commandes  puissent  s'opérer  latéralement,  confor- 
mément à  la  description  qui  précède,  ces  bobines  et  leurs  disques 
sont  placés  sur  une  traverse  à  l'extrémité  d'une  barre  J,  qui 
peut  se  déplacer  autour  d'une  articulation  K,  qui  a  son  point 
d'appui  sur  une  traverse  ou  pièce  D,  représentée  en  section  hori- 
zontale (y^gr.  13).  La  disposition  est  symétrique  de  chaque  côté  du 
levier  K,  chacune  des  tiges  J  correspondant  à  Tune  des  rangées 
de  bobines.  Lorsqu'elles  sont  terminées,  que  les  broches  sont 
arrivées  à  leur  point  le  plus  éloigné  de  la  transmission  de 
mouvement  correspondant  a'  M,  et  qu'il  s'agit  de  remplacer  une 
bobine  pleine  par  une  vide,  on  ramène  les  bras  de  levier  J  à  leur 
position  initiale  au  moyen  des  poignées  P. 

Les  autres  dispositions  de  ce  système  de  dévidoir  ont  une 
grande  analogie  avec  celles  de  la  plupart  des  appareils  do  ce 
genre.  Les  fils  des  tavelles  ou  écheveauxGse  rendent  par  un  guide 
à  mouvement  de  va-et-vient  et  un  œil  X  entre  la  bobine  et  la 
palette  du  bras  courbe  Y.  Les  couches,  sur  la  hauteur  des  bo- 
bines, sont  formées  par  un  mouvement  alternatif  dans  le  sens 
vertical,  imprimé  par  l'action  d'un  excentrique  s  agissant  sur  un 
galet  communiquant  à  une  bascule  qui  donne  l'impulsion  au 
chariot  des  bobines.  L'assemblage  de  celles-ci  avec  les  broches 
et  le  chariot  est  généralement  fait  avec  soin  dans  les  dévidoirs 
anglais.  Tantôt  l'embase  do  la  bobine  est  assemblée  directement 
au  moyen  de  chevilles  avec  le  rebord  sur  lequel  elle  vient  re- 
poser, et  la  partie  supérieure  est  maintenue  par  un  écrou  qui  se 
serre  sur  l'extrémité  de  la  broche  flltée  qui  dépasse  le  rebord 
supérieur  de  la  bobine;  tantôt  la  broche  se  termine  par  le  haut 
en  deux  branches  élastiques,  formant  pincette.  L'action  de  ces 
branches  contre  les  parois  extérieurs  de  l'axe  suflSt  pour  assem-* 
bler  convenablement  la  broche  et  la  bobine.  Parfois  aussi  on 
établit  une  rondelle  de  cuir  ou  de  drap  entre  les  deux  rebords 
inférieurs,  dans  le  but  d'adoucir  le  frottement,  et  on  se  contente 
d*enfiler  des  rondelles  plus  ou  moins  pesantes  sur  l'extrémité  de 
la  broche  qui  dépasse  le  rebord  supérieur  de  la  bobine.  Aucun 
détail  n'est  négligé,  on  le  voit,  pour  assurer  la  précision  des 
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mouvements,  et  pour  les  rendre  aussi  réguliers  et  aussi  légers 
que  possible. 

Les  machines  à  parer  et  encoller  n*ont  rien  de  particulier  qui 
n'ait  été  remarqué  aux  Expositions  précédentes  ;  nous  pouvons, 
par  conséquent,  les  passer  sous  silence. 

MÉTIER  A  TISSER  LES  ÉTOFFES  UNIES. 

Les  organes  essentiels  de  tous  les  métiers  à  tisser  exposés 
n'offrent  absolument  rien  de  particulier.  Les  ensouples,  les  lisses, 
les  battants  et  les  navettes  qui  les  constituent,  n'ont  été  modifiés 
en  rien.  Les  différents  modes  d'action  pour  les  mettre  en  mouve- 
ment continuent  à  se  diviser  en  deux  ou  trois  systèmes,  dans  les 
transmissions  par  l'arbre  coudé  à  bielles  et  manivelles,  pour 
opérer  sur  les  organes  principaux,  ou  dans  celles  par  des  lames 
et  des  excentriques,  ou  par  une  combinaison  de  deux  modes. 
Les  changements  ne  portent  que  sur  la  modification  de  ces  com- 
mandes, toujours  étudiée'en  vue  d'une  augmentation  de  vitesse 
possible.  On  cherche  par  conséquent,  d'une  part,  à  augmenter 
la  résistance  des  parties  qui  sont  le  plus  exposées  à  la  fatigue, 
et  l'on  combine  la  position  et  le  relations  des  organes  de  trans- 
mission et  de  la  transformation  des  mouvements,  de  façon  à  pou- 
voir leur  imprimer  un  maximum  de  vitesse. 

MÉTIER  TAYLOR,  A  GRANDE  VITESSE. 

Le  métier  Taylor  [fig.  14),  dont  la  vitesse  peut  aller  jusqu'à 
360  tours  et  au  delà,  est  une  preuve  à  l'appui  de  ce  fait.  Ce  mé- 
tier, qui  ne  présente  rien  de  particulier  à  première  vue,  ne  se 
fait  remarquer  que  par  les  rapports  de  longueur  et  de  course 
des  bielles. 

La  figure  H,  qui  donne  une  coupe  verticale  du  métier,  ne  fait 
qu'indiquer  les  organes  principaux,  l'ensouple  de  chaine  E,  la 
poitrinière  H ,  les  lisses  ff^  le  baltant  c  b'  et  l'ensouple  de  Té- 
toffe  S.  Dans  les  transmissions  du  mouvement  l'on  s'est  borné  i 
l'indication  décolles  du  battant,  à  savoir,  la  manivelle  a  a\  l'une 
des  bielles  A,  l'autre  est  placée  symétriquement;  elles  sont  reliées 
toutes  deux  au  battant  par  le  levier  d  et  maintenues  par  des  tiges 
verticales  e.  La  particularité  de  la  combinaison  réside  dans  le 
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raccourcissement  des  bielles  h.  Au  lieu  de  relier  la  maDivelle  au 
battant  comme  à  l'ordinaire,  il  y  a  une  articulation  ;  il  s'ensuit 
que,  sans  changer  la  distance  entre  la  manivelle  et  le  battant,  ni 
la  course  de  ce  dernier,  il  peut  néanmoins  l'exécuter  plus  rapi- 
dement, attendu  que  la  course  entière  du  battant  qui  se  divise  en 
deux  temps  :  i  •>  pour  s'approcher  et  serrer  la  duite,  2»  pour  s'en 


éloigner  et  laisser  aux  autres  mouvements  le  temps  de  se  faire, 
n'est  plus  divisée  en  deux  périodes  égales  ;  la  première  est  moin- 
dre que  la  seconde,  I9  durée  de  celle-ci  étant  plus  grande,  l'on 
peut ,  dans  un  temps  total  donné ,  multiplier  le  nombre  de 
l'autre.  Ce  métier  produit  l'effet  désigné  sous  le  nom  de  travail 
à  pas  ouvert,  dans  le  tissage  à  la  main,  et  paraît  plus  particulière- 
ment propre  aux  articles  dans  lesquels  on  cherche  à  loger  un 
maximum  de  trame  dans  l'unité  de  mesure,  à  ceux  où  il  y  a 
une  grande  quantité  A'embuvage  de  la  chaîne,  et  où  l'on  recher- 
che plutôt  une  grande  flexibilité,  une  certaine  mollesse  et  un 
grain  plat  et  effacé,  que  pour  ceux  dont  le  caractère  doit  offrir 
une  raideur  et  un  aspect  carteux  marqués.  Le  grand  avantage 
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apparent  de  ce  métier  est  sa  vitesse  ;  la  transmission  dont  nous 
venons  de  donner  une  idée  permet  en  effet  de  donner  plus  de 
tamps  au  passage  de  la  trame,  tout  en  multipliant  le  nombre 
de  coups  de  battant  à  la  minute.  Malheureusement  les  chocs 
réitérés  du  battant  ont  lieu  en  raison  de  Taccélération  de  vitesse, 
et  il  est  à  craindre  que  le  nombre  de  ruptures  et  de  temps  pordu 
pour  le  rattachage  des  fils  n'augmente,  en  raison  même  de 
Taugraentation  du  nombre  de  coups  de  battant.  On  a  cherché 
depuis  longtemps  à  obvier  à  cet  inconvénient  des  ruptures 
fréquentes  par  diverses  dispositions,  et,  entre  autres,  en  équili- 
brant Taction  de  la  chasse.  Le  tome  XV,  page  252  de  la  Collec- 
tion des  brevets  (Tinvention,  publiée  par  l'Administration,  confor- 
mément à  la  loi  de  1844^  renferme  la  description  d'un  métier  de 
ce  genre  et  d'un  métier  à  faire  les  tapis  moquettes,  dits  tapis 
d'Axminstery  qui  a  une  grande  analogie  avec  le  métier  de  Smith, 
de  New-York,  exposé!cette  année  et  fort  remarqué  au  palais  de 
Kensinglon.  Le  brevet  français,  auquel  nous  faisons  allusion, 
remonte  à  4849.  Il  a  été  pris  après  trois  années  d'étude  et  d'ex- 
périmentation. Bien  des  inventions  faites  depuis,  dans  la  même 
direction,  y  compris  le  métier  américain,  paraissent  être  des 
dérivées,  pour  ne  pas  dire  des  études  complètes  et  des  tracés 
détaillés  et  pratiques  du  brevet  français  de  1849. 

MÉTIER  AUTOMATIQUES  A  BOITES  MULTIPLES. 

Les  métiers  à  tisser  des  étoffes  à  carreaux,  de  couleurs  diffé- 
rentes, ou  des  rayures  transversales  nuancées,  qui  commen- 
çaient k  se  montrer  à  l'Exposition  de  1855,  et  qui  étaient  à  peine 
connus  en  1851 ,  fonctionnaient  en  grand  nombre  à  celle  de  cette 
année.  Quelques-uns  étaient  à  boites  cylindriques,  tournant  au* 
tour  des  deux  tourillons  d'un  axe  central.  La  circonférence  de 
ce  cylindre  présente  des  cavités  ou  boites  plus  ou  moins  nom- 
breuses, dont  chacune  reçoit  une  canette  de  fil  d'une  couleur 
différente.  Elles  se  présentent  successivement  dans  un  ordre 
déterminé  à  chaque  mouvement  du  cylindre,  pour  être  chassées 
comme  à  l'ordinaire,  lorsqu'elles  se  présentent  à  l'ouverture  de 
l'angle  de  la  chaîne,  Le  plus  grand  nombre  de  ces  boites,  au 
lieu  d'avoir  la  forme  cylindrique,  ont,  par  leur  disposition  et 
leur  jeu,  une  grande  analogie  avec  un  système  de  tiroir.  Doués 
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d*im  mouvement  de  va-cUvient  vertical,  chacun  de  ces  tiroirs 
est  garni  d'une  canette  d'une  couleur  différente;  une  chaîne 
sans  fin  à  chevilles,  dans  le  genre  de  celle  des  métiers  dits  ra- 
tières, commande  des  leviers  qui  agissent  sur  la  boite  pour  lui 
donner  l'amplitude  et  le  sens  du  mouvement  voulu,  pour  pré- 
senter le  compartiment  ou  tiroir  désigné  à  l'action  du  fouet  et 
du  chasse-navette. 

Le  reste  du  mécanisme  du  métier  n'offre  rien  de  particuliefi 
il  est  plus  ou  moins  compliqué  en  raison  du  nombre  des  lisses, 
et  par  conséquent  des  effets  que  le  tissage  doit  rendre.  Pour 
obtenir  une  simple  toile  ou  taffetas,  deux  lisses  suffisent.  Il  en 
faut  trois  pour  un  sergé,  quatre  pour  un  croisé,  et  cinq  au  moins 
pour  un  satin,  etc.  Mais  cette  complication  apparente  est,  comme 
on  le  vbit,  indépendante  du  système  du  métier  à  bottes  multi* 
pies.  Nous  en  faisons  la  remarque,  parce  que  nous  avons  été  té- 
moin de  critiques  sur  la  complication  de  l'un  do  ces  métiers 
auxquels  on  en  préférait  un  autre  que  l'on  croyait  plus  simple, 
et  entre  lesquels  il  n'y  avait  de  différence  que  celle  que  nous 
venons  de  signaler,  et  qui  n'existait  que  dans  le  genre  d'étoffe 
qu'on  leur  faisait  exécuter. 


ftlETIERS  A  FAIRE  LES  FAÇONNES  EN  GENERAL. 

Trois  points  principaux  paraissent  caractériser  les  progrès  du 
tissage  façonné  :  l""  le  développement  de  l'emploi  des  jacquard 
automatiques  ;  â""  la  substitution  du  papier  au  carton  ;  3^^  les 
modifications  dans  le  montage  du  métier  pour  étendre  d'une 
part  les  effets  du  mécanisme  Jacquard,  et  pour  économiser  le 
nombre  des  éléments  de  l'autre,  c'est-à-dire  pour  arriver  à  pro* 
duire  un  effet  ou  un  dessin  déterminé  avec  le  moins  possible  de 
crochets  et  de  cartons  ou  de  papier,  lorsque  celui-ci  remplace 
celui^à. 

Rien  de  particulier  ne  frappe  dans  les  métiers  Jacquard, 
mus  par  la  vapeur  à  l'Exposition.  La  plupart  des  transmissions 
de  mouvement  sont  connues  et  décrites  depuis  longtemps.  Elles 
peuvent  varier  un  peu,  mais  les  modifications  sont  de  celles 
que  l'on  rencontre  fréquemment  dans  les  machines  en  général; 
tantôt  le  mouvement  est  imprimé  par  une  lame  agissant  sur  un 
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levier,  tantôt  c'est  la  manivelle  et  la  bielle  qui  réalisent  le  mou- 
vement de  va-et-vient  alternatif,  imprimé  au  mécanisme. 

La  bonne  marche  des  métiers  de  ce  genre  dépend  d'abord  de 
la  résistance  et  surtout  de  l'élasticité  des  fils,  et  par  conséquent 
de  la  nature  et  de  la  bonne  préparation  des  chaînes,  et  ensuite 
des  relations  les  plus  convenables,  établies  dans  les  transmissions 
de  mouvement.  Les  règles  à  observer,  pour  arriver  au  fonction- 
nement le  plus  facile  et  le  moins  heurté,  sont  du  ressort  des 
connaissances  générales  de  la  mécanique.  Nous  n'avons  donc 
pas  y  insister  ici. 

Il  n'en  est  pas  de  même  de  la  substitution  du  papier  au 
carton.  Il  y  a  un  grand  nombre  de  systèmes  en  présence,  dont 
le  choix  est  assez  embarrassant  pour  quelques-uns.  La  solution 
de  ce  problème  est  l'objet  de  recherches  constantes  depuis  plus 
de  trente  ans,  ce  qui  indique  son  importance,  et  qu'elle  n'est 
pas  aussi  simple  que  les  apparences  pourraient  le  laisser  sup- 
poser. Pour  en  donner  une  idée,  il  suffit  de  dire  qu'on  estime 
en  moyenne  le  nombre  des  métiers  Jacquard  qui  fonctionnent 
en  France  à  250,000,  que  le  nombre  de  cartons  pour  un  dessin 
peut  varier  considérablement.  Il  y  a  de  petits  dessins  qui  peu- 
vent se  tisser  avec  quelques  centaines  de  cartons  ;  d'autres,  ceux 
des  châles  et  de  la  haute  nouveauté  en  soieries,  par  exemple,  en 
exigent  parfois  des  centaines  de  mille  pour  un  seul  dessin.  Les 
principaux  fabricants  de  châles  français  font  en  moyenne,  par 
an,  une  dépense  de  10  à  50,000  fr.  pour  cet  élément.  Par  la 
substitution  du  papier  on  pourrait  économiser  au  moins  50  p.  100 
de  ces  frais. 

Cette  substitution  serait  peut-être  déjà  réalisée  en  grand,  si, 
pour  la  plupart  des  systèmes  proposés,  il  ne  fallait  changer  un 
matériel  coûteux,  surtout  si  l'on  considère  qu'il  appartient  à  des 
contre-maîtres  peu  en  état  de  faire  une  avance  de  fonds,  lors 
même  qu'elle  devrait  être  avantageuse.  Pour  tourner  la  diffi- 
culté, l'on  s'est  ingénié  à  trouver  des  moyens  qui,  sans  dépense 
sensible,  puissent  s'adapter  aux  métiers  existants.  Malheureuse- 
ment, aucun  de  ces  moyens  n'a  paru  assez  sûr  pour  pouvoir 
être  adopté;  nous  connaissons  d'intelligents  ouvriers  qui  ont 
touché  de  bien  près  à  la  solution,  et  qui  sont,  hélas!  morts  à  la 
peine.  Aussi  les  efforts  qui  se  continuent  ont-ils  pour  objet,  soit 
des  appareils  additionnels  qui  entraînent  une  certaine  dépense. 
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soit  des  modifications  dans  le  mécanisme,  qui  exigent  un  renou- 
vellement de  matériel. 

Il  n*y  avait  qu'un  seul  métier  Jacquard  fonctionnant  avec  du 
papier  à  l'Exposition,  c'était  celui  de  M.  François  Durand.  Une 
vue  verticale  de  cette  machine  est  représentée  fig.  3,  pi.  i  4.  Cette 
invention  est  caractérisée  :  1^  par  la  substitution  d'un  cylin- 
dre C,  tournant  en  place  autour  de  ses  tourillons,  au  prisme 
carré,  à  mouvement  de  translation  dans  le  sens  des  aiguilles  du 
métier  Jarquard  ordinaire;  2<>  par  le  mouvement  de  translation 
latérale  de  l'étui  et  de  son  jeu  d'aiguilles  a  pour  se  présenter  au 
mouvement  voulu  à  l'action  du  papier  qui  recouvre  le  cylindre  C; 
3^  dans  un  déplacement  latérale  de  la  griffe  et  des  crochets 
qu'elle  soulève  pendant  son  mouvement  vertical,  afin  que  les 
crochets  restés  en  place  ne  puissent  jamais  être  heurtés  ;  4**  dans 
une  modification  de  la  courbure  inférieure  des  crochets  d^  de 
façon  à  ce  que  les  arcades  et  les  poids  se  trouvent  sur  la  même 
ligne  verticale,  passant  par  le  milieu  des  deux  branches  courbes 
de  la  partie  inférieure  des  crochets.  L'avantage  de  ces  diverses 
dispositions  devient  plus  évident  si  l'on  sait  les  mouvements  de 
la  machine  en  fonction,  que  nous  allons  indiquer. 

FONCTIONNEMENT  DU  MÉCANISME. 

Supposons  la  poulie  P  placée  à  la  partie  supérieure  du  méca- 
nisme mis. en  mouvement,  comme  à  l'ordinaire,  par  un  levier 
quelconque  L,  et  qu'elle  imprime  elle-même  l'action  de  la  griffe 
par  une  sangle  ou  corde  fixée  d'une  part  à  la  poulie  P,  et  de 
l'autre  à  la  pièce  ou  traverse  supérieure  t  de  la  griffe. 

Dans  son  trajet  ascensionnel,  la  griffe  entraîne  un  galet  fixé  à 
sa  partie  inférieure  dans  l'intérieur  d'une  coulisse  B.  Articulée 
à  son  extrémité  inférieure,  et  pouvant  faire  un  mouvement  au- 
tour du  tourillon  /,  la  pression  du  galet  dans  la  glissière  fait 
prendre  la  position  verticale  à  la  coulisse,  et  à  l'étui  E,  qui  y 
est  assemblé  ,  un  mouvement  latéral  de  recul  qui  dégage  com- 
plètement les  aiguilles  horizontales.  En  continuant  sa  course  de 
bas  en  haut,  le  galet  de  la  griffe  rencontre  un  bras  de  levier  du 
cliquet  (/,  qui  tourillonne  autour  du  point  R,  le  fait  sortir  de  la 
dent,  et  permet  au  cylindre  de  faire  un  nouveau  mouvement 
pour  amener  une  ligne  nouvelle  du  papier  correspondant  à  la 
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duiie  suivante.  Dans  sa  descente,  la  griffe  ramène  simultanément 
les  crochets  à  leurs  positions  initiales,  et  les  aiguilles,  en  pré- 
sence du  papier,  par  le  mouvement  latéral  de  l'étui  E  inverse  à 
celui  qui  a  été  imprimé  par  Tascension  de  la  griffe.  Il  résulte 
de  ces  mouvements,  que  le  choc  des  métiers  ordinaires  poar 
faire  appliquer  le  prisme  contre  le  carton,  et  qui  fatigue  les 
trous  de  ceux«-ci,  a  été  supprimé.  Le  cylindre  percé,  matrice, 
suivant  une  division  convenable,  ne  fait  que  tourner  sur  plaee 
pour  amener  successivement  les  trous  correspondants  à  une 
duite,  et  les  aiguilles  sont  amenées  en  sa  présence  par  un  dé* 
placement  doux,  parallèle  à  leur  direction;  il  s'ensuit  un  amoin* 
drissement  tel,  dans  les  efforts  que  les  aiguilles  ont  à  Bupporter, 
qu'un  papier  ordinaire  peut  suffire. 

Pour  assurer,  d'ailleurs,  la  précision  des  divers  mouvemenii, 
l'inventeur  a  étudié  et  disposé  les  éléments  de  sa  machine  de  It 
façon  la  plus  rationnelle;  ainsi,  par  exemple,  au  lieu  de  placer 
les  aiguilles  parallèlement  entre  elles,  elles  convergent  toutes 
vers  le  centre  du  cylindre,  et  sont  disposées  en  éventail,  en 
allant  de  l'étui  au  papier.  La  planchette,  disposée  entre  le  cylin* 
dre  et  les  aiguilles,  est  également  divisée  de  la  façon  la  plus  con- 
venable, pour  assurer  le  jeu  de  la  machine.  Elle  est  d'ailleurs 
construite  entièremeut  en  fer,  fonte  et  bronze,  et  est  ajustée 
avec  la  plus  grande  précision  pour  assurer  le  succès  de  son 
fonctionnement  pratique.  L'ensemble  des  modifications  appor- 
tées par  M.  Durand  au  métier  Jacquard  en  fait,  en  quelque 
sorte,  une  machine  nouvelle  qui  réalise  au  moins  une  partie  dei 
desiderata  à  l'ordre  du  jour  dans  cette  direction.  Un  certain 
nombre  des  métiers  nouveaux  fonctionnent  déjà  pratiquement; 
les  résultats  en  sont  généralement  considérés  comme  avantageux. 
Une  pratique  plus  longue  les  confirmera  sans  doute. 

£n  dehors  de  ce  métier  exposé,  le  même  problème  de  la  subs- 
titution  du  papier  au  carton  est  poursuivi  par  d'autres  systèmes. 
Les  expérimentations  sur  celui  imaginé  dans  le  temps,  par 
M.  Acklin,  et  dont  il  est  question  dans  les  rapports  du  jury  de 
septième  classe  de  l'Exposition  de  4855,  se  continuent  avec  cer- 
taines modifications  que  le  temps  et  la  pratique  ont  imaginées. 
M.  Tremischini,  qui  s'est  livré  depuis  longtemps  à  la  recherche 
delà  même  solution,  continue  à  son  tour,  avec  persévérance, 
ses  essais.  Nous  pouvons,  par  conséquent,  supposer  que  la  pra- 
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tique  en  grand  de  Tusage  du  papier  succédera  bientôt  aux  essais 
persévérants  et  rationnels  qui  se  font  de  toutes  parts. 

ÉGONOMIB  ET  PERFECTIONNEMENT  DANS  LE  TISSAGE  DES  ÉTOFFES 
FAÇONNÉES  PAR  DES  MODIFICATIONS  DANS  LE  MONTAGE 

DBS    MÉTXERS. 

Il  y  avait! à  l'Exposition,  parmi  les  soieries  de  Lyon,  deuxrésuU 
tats  surtout  particulièrement  remarquables,  tant  au  point  de  vue 
de  leur  riobe  et  flatteuse  apparence  que  sous  le  rapport  de  Téco- 
Qpmie  des  moyens  de  leur  production.  L*un  des  articles  auquel 
nous  faisons  allusion  étaient  des  spécimens  d'élégants  pavillons 
pour  la  marine  impériale,  fabriqués  par  M.  Prosper  Meynier  de 
Lyon.  Grâce  à  un  système  A'empoutage  (méthode  de  relation 
entre  les  fils  de  la  chaîne  et  les  crochets  du  métier]  imaginé  et 
appliqué  en  grand  par  cet  habile  industriel,  il  est  parvenu  en 
moyenne  à  économiser  la  moitié  des  crochets  et  des  cartons,  et 
par  conséquent  de  50  p.  100  les  frais  de  montage;  ces  frais,  qui 
ont  dû  s'élever  pour  certains  articles  de  l'Exposition  de  48  à 
20,000  r.  par  l'emploi  des  procédés  ordinaires,  peuvent  être  ré*- 
duits  de  8^à  9,000  francs,  sans  nuire  en  rien  à  la  perfection  des 
produits.  Nous  regrettons  de  ne  pouvoir  entrer  ici  dans  l'expli* 
cation  de  la  combinaison  des  ficellest  sur  laquelle  repose  eet  in<» 
génieux  procédé. 

Les  personnes  qui  voudront  se  faire  une  idée  exacte  de  ces 
moyens  en  trouveront  la  description  assez  détaillée  dans  l'un  de 
nos  rapports  inséré  au  bulletin  de  la  Société  d'encouragement 
pour  l'industrie  nationale  (année  1854).  Les  modifications  de 
H.  ftleynier  ont  cela  de  remarquable,  qu'elles  sont  indépendantes 
du  système  de  métier;  elles  sont  applicables  aussi  bien  avec  le 
papier  qu'avec  le  carton  au  métier  ordinaire,  ou  à  divers  métiers 
modifiés  sans  que  l'avantage  des  résultats  soit  amoindri. 

Le  second  progrès,  auquel  nous. venons  de  faire  allusion,  re- 
pose également  sur  un  stratagème  de  fabrication  indépendant  du 
système  de  métier  employé.  11  consiste  à  produire  des  étofies  fa- 
çonnées, où  l'impression  est  substituée  au  brochage.  Deux 
chaînes  concourent  à  ce  genre  de  tissus  :  l'une  sert  de  fond, 
elle  est  blanche  ou  teinte  comme  à  l'ordinaire;  l'autre  est  im* 
primée  conformément  à  un  dessin  et  une  mise  en  carte  donnée. 
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Il  résulte  de  ces  dispositions,  qu'une  étoffe  façonnée  obtenue  par 
ces  moyens  ne  demande  que  les  cartons  d'un  damassé,  queUe 
que  soit  d'ailleurs  le  nombre  des  couleurs.  Celles-ci  peuvent 
donc  varier  à  l'infini,  sans  que  le  prix  du  tissage,  qui  dans  les 
brochés  est  proportionel  à  celui  des  couleurs,  soit  augmenté. 
L'idée  de  cette  combinaison  a  été  imaginée  et  appliquée  par 
H.  Raymond  Ronze  de  Lyon.  Il  en  résulte  des  produits  qui  ont 
été  appréciés  d'une  manière  particulière  par  le  Jury,  qui  consi- 
dère le  nouveau  procédé  Ronze  comme  susceptible  d'une  foule 
d'applications,  et  d'une  grande  ressource  pour  certains  genres. 
L'auteur  de  ce  système  en  a  fait ,  entre  autres ,  des  applications 
à  des  étoffes  pour  ameublement  et  tentures,  à  des  prix  relati- 
vement très-bas,  quoique  présentant  des  effets  d'une  richesse 
inouïe  et  d'une  grande  élégance ,  qui  seraient  à  peine  abor- 
dables par  la  complication  qui  en  résulterait  par  l'emploi  des 
moyens  ordinaires. 

C'est  surtout  dans  cette  direction  de  la  combinaison  des  élé- 
ments qui  constituent  le  montage  des  métiers  et  dans  l'habileté 
du  maniement  des  éléments  qui  concourent  au  tissage  façonné, 
que  consiste  la  supériorité  générale  de  l'industrie  française  sur 
ses  concurrentes  de  l'étranger.  On  en  trouve  la  preuve  dans  tous 
les  genres  de  tissus  de  haute  nouveauté.  Il  est  néanmoins  juste 
de  reconnaître  que  ces  distances  entre  l'industrie  étrangère  et  la 
nôtre  tendent  à  se  rapprocher,  si  l'on  en  juge  par  la  compa- 
raison des  produits  exposés  et  les  concurrences  sérieuses  que 
Tios  soieries  rencontrent  dans  certaines  spécialités. 

Ces  remarques  faites  sans  doute  par  la  plupart  des  hommes 
compétents  agiront  probablement  sur  nos  industriels  et  leur 
seront  un  nouveau  stimulant.  Ils  s'efforceront  sans  doute,  par  la 
réalisation  de  nouveaux  progrès  dans  le  genre  des  derniers  que 
nous  venons  de  signaler,  de  maintenir  leur  ancienne  supério- 
rité. 

LISAGE  ÉLECTRIQUE. 

L'inventeur  du  métier  Jacquard  que  nous  venons  de  décrire. 
M.  François  Durand,  avait  à  l'Exposition  un  modèle  modeste 
d*une  machine  fort  simple,  qui  est  probablement  destinée  à  réa- 
liser l'emploi  des  courants  électro-magnétiques  dans  les  condi- 
tions les  plus  rationnelles  et  les  plus  heureuses,  nous  voulons 
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parler  de  Tapplication  de  Tagent  électrique  au  lisàge.  Dans  Tétat 
actuel  de  l'industrie,  cette  opération  importante  a  lieu  comme  on 
sait,  à  Taide  de  la  vue  et  des  mains.  La  personne,  chargéedu  tra- 
vail, a  devant  les  yeux  la  mise  en  carte  teintée  sur  un  papier  qua- 
drillé, dont  chaque  division  ou  interligne  indique  la  place  d'un 
iil  de  chaîne  s'il  est  longitudinal,  et  de  trame  s'il  est  transversal. 
Si  donc  on  entrelace  des  fils  conformément  à  cette  indication, 
Ton  formera  une  espèce  de  canevas  qui  simulera  l'étoffe  fabri- 
quée. Si  chacun  des  fils  qui  doivent  être  soulevés  dans  le  tis- 
sage correspond  à  un  poinçon,  il  suffira  de  s'en  servir  pour  faire 
des  trous  dans  un  carton  ou  papier,  qui  agit  à  son  tour  sur  les 
aiguilles  et  crochets  qui  communiqent  aux  fils  de  la  chaîne 
pour  former  des  angles  successifs  entre  lesquels  les  fils  de  la 
trame  viennent  s'entrelacer  pour  formel*  les  effets  façonnés.  Pour 
lire  un  dessin  l'on  procède,  en  effet,  de  la  façon  suivante  :  sur  un 
cadre  vertical  sont  tendues  un  nombre  suffisant  de  ficelles  pour 
représenter  les  fils  de  la  chaîne  correspondant  à  ceux  du  dessin 
à  exécuter.  L'on  établit  sur  ce  cadre  le  canevas  ou  étoffe  simulée 
dont  nous  venons  de  parler,  pour  faire  correspondre  chacun  des 
fils  ainsi  disposés  à  des  poinçons  qui  doivent  percer  des  trous. 

C'est  l'ensemble  des  opérations  qui  concourent  à  la  formation 
des  cartons  ou  papier  percé,  qui  constituent  l'opération  du  li- 
sàge. C'est  un  travail  long  et  coûteux,  qui  est  payé  moyennement 
de  1 0  à  1 2  fr.  de  main-d'œuvre  pour  les  i  000  cartons;  mais,  comme 
l'opération  est  lente,  il  faut  parfois  couper  la  mise  en  carte 
eu  plusieurs  morceaux  pour  la  lire  par  fraction,  si  l'on  veut 
abréger  le  travail  qui  pourrait  souvent  durer  plusieurs  mois.  De 
plus,  le  Usage  est  une  des  besognes  les  plus  fatigantes  pour  les 
yeux.  Il  y  a  donc  un  intérêt  véritable  de  substituer  à  ce  mode, 
très-sujet  d'ailleurs  à  occasionner  des  erreurs,  une  méthode  sûre, 
économique  et  prompte  comme  la  pensée,  ce  sont  les  résultats 
que  peut  en  effet  donner  l'électricité  ainsi  quenous  allons  le  voir. 

Supposons  la  mise  en  carte  préparée  avec  des  interlignes  en 
papier  métallique  et  en  vernis  isolant,  et  mis  en  rapport  avec 
les  pôles  d'une  pile  par  l'entremise  d'une  surface  plane  ou  cylin- 
drique en  métal.  Le  courant  sera  arrêté  par  tous  les  points  re- 
couverts de  la  substance  isolante,  il  pourra,  au  contraire,  se 
transmettre  à  des  tiges^  des  dents,  ou  pointes  métalliques  cor- 
respondant aux  points  conducteurs  ou  métallisées  de  la  carte. 
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Supposons  encore  sur  chaque  interligne  de  la  carte  une  pointe 
métallique,  reliée  par  des  leviers  à  un  poinçon  sous  lequel  est 
disposée  une  bande  de  carton  ou  une  feuille  de  papier,  les 
pointes  adhéreront  aux  points  oti  le  courant  sera  établi.  Celles 
des  points  où  le  courant  sera  interrompu,  ainsi  que  leurs  poin- 
çons respectifs,  resteront  libres.  Il  suffira  de  les  faire  agir  simul- 
tanément par  un  moyen  mécanique  pour  que  chacun  d'eux  perce 
le  trou  demandé,  en  faisant  cheminer  la  carte  de  façon  à  ce  qu*elle 
présente  successivement  chacune  de  ces  lignes  dans  Tordre  des 
duites  à  tisser,  c'est-à-dire  de  façon  à  ce  que  chaque  interligne 
transversal  agisse  à  son  tour,  sur  les  dents  de  Tespèce  de  peigne 
qu'elles  forment  pour  opérer  la  sélection  ou  triage  des  poinçons, 
conformément  à  la  demande  du  dessin. 


Fig.  ir.. 


Il  ne  s*agit  plus  maintenant  que  d*exposer  le  mécanisme  fort 
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simple,  inventé  par  M.  François  Durand,  pour  réaliser  le  prin- 
cipe dont  il  vient  d'être  question  :  La  figure  15  en  représente  une 
x^oupe  verticale  suffisante  pour  faire  saisir  les  organes  principaux 
et  l'ensemble  de  la  disposition  réunie  dans  un  bâti  général  en 
fonte.  T  est  un  cylindre  en  cuivre  pouvant  être  remplacé  par  une 
surface  plane,  pour  transmettre  l'action  des  pôles  d'une  pile  à  la 
mise  en  carte  dirigée  et  maintenue  sur  ce  cylindre,  au  moyen  de 
petites  pointes  placées  à  la  circonférence.  Ce  cylindre  es.t  com- 
mandé par  une  roue  à  rochets  et  des  cliquets ,  comme  le  sont  en 
général  ces  organes  de  rotation  intermittents.  Une  planche  en 
ivoire,  fendue  sur  plat  en  forme  de  peigne  sur  une  partie  de  son 
épaisseur,  reçoit  dans  ses  fentes  les  petites  bandelettes  métalli- 
ques P  placées  côte  à  côte,  et  isolées  les  unes  des  autres  par  une 
dent  d'ivoire  formant  le  râtelier  d'un  peigne.  Il  doit  y  avoir  au- 
tant de  bandelettes  P  qu'il  y  a  de  poinçons  de  perçage,  pour 
permettre  à  chacun  d*eux  d'agir  selon  le  dessin  indépendam- 
ment les  uns  des  autres,  L  L'  sont  des  leviers  articulés  autour 
de  leur  point  milieu  fixe  0.  Les  poinçons  p  sont  reliés  à  ces  le- 
viers L  par  des  ficelles  verticales.  L'extrémité  des  leviers  L,  oppo- 
sée à  celle  reliée  aux  poinçons,  est  en  contact  des  électro- 
aimants^,  par  une  petite  pièce  de  fer  doux  qui  termine  ces  leviers, 
et  qui  les  retient  par  où  le  courant  est  établi. 

Les  bandelettes  P  qui  ne  sont  pas  affectées  par  le  courant  ma- 
gnétique, en  raison  de  leur  relation  avec  les  parties  isolantes  du 
papier,  laissent  échapper  les  leviers  L  ;  ceiix-ci,  sollicités  par  la 
différence  des  bras  de  levier,  redescendent  par  leur  propre  poids. 
Ces  derniers  en  descendant  viennent  se  placer  à  leurs  positions 
respectives  sur  le  carton  ou  papier  à  percer.  C'est  alors  que  l'on 
fait  avancer  une  grille  dont  les  barreaux  correspondent  à  des 
encoches  pratiquées  dans  les  poinçons  pour  les  empêcher  de 
remonter,  afin  qu'en  appuyant  par  la  pression  la  surface  à  percer 
contre  les  bases  des  poinçons,  ils  y  pratiquent  les  trous.  Un  levier, 
dont  on  voit  l'axe  en  M,  sert  à  manœuvrer  \^  une  barre  qui  amène 
l'extrémité  du  levier  L  U  en  contact  des  électros,  9p  à  avancer 
la  grille  dont  il  a  été  question  pour  fixer  les  poinçons. 

Ce  qui  est  à  considérer  dans  cette  nouvelle  machine,  dont  TaU' 
leur  paraît  s'être  heureusement  inspiré  des  idées  de  celui  qui  a 
imaginé  le  métier  électrique,  c'est  que  contrairement  aux  consé- 
quences de  l'emploi  du  métier  de  H.  Bonelli,  s'il  devenait  jamais 
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d'une  application  industrielle,  le  système  de  lisage  électrique, 
si  simple  et  si  sûr  dans  ses  résultats,  n'apporte  aucun  change- 
ment au  matériel  existant  dans  le  travail  du  tissage,  et  il  peut 
être  employé  au  perçage  de  substances  quelconques,  aux  cartons, 
au  bois,  au  papier  parchemin,  ou  au  papier  ordinaire  indistinc- 
tement. Il  peut  de  plus  servir  au  lisage  des  étoffes  brochées, 
quel  que  soit  le  nombre  de  leurs  couleurs.  Il  suiBt,  dans  ce  cas, 
de  piquer  le  contour  des  diverses  nuances  sur  des  feuilles  isolées 
par  l'ingénieux  appareil  dont  se  servent  les  dessinateurs  pour 
broderies,  et  établir  ensuite  sur  chacune  de  ces  feuilles  la  pré- 
paration de  la  carte  par  le  vernis  isolant,  pour  pouvoir  utiliser 
l'appareil  comme  à  l'ordinaire,  sans  que  les  cartons  coûtent  de 
beaucoup  aussi  cher  que  ceux  obtenus  par  la  méthode  en  usage. 
Si  nous  ne  nous  trompons  dans  nos  appréciations,  le  prix  moyen 
de  revient  des  i  ,000  cartons,  évalué  précédemment  de  4  4  à  12  fr., 
reviendrait  à  peine  à  3  francs. 

MACHINES    A   APPRÊTER  LES   ÉTOFFES. 

Il  n'existe  pas  une  sorte  d'étoffé  qui  puisse  être  livrée  ao 
commerce  lorsqu'elle  est  retirée  du  métier  à  tisser;  excepté 
quelques  rares  articles  en  soie,  toutes  ont  besoin  d'être  épurées, 
beaucoup  sont  laminées,  cylindrées  ou  calandrées,  quelques- 
unes  même  des  plus  simples,  telles  que  les  toiles  à  voiles  par 
exemple,  doivent  recevoir  un  tondage  préalable  :  lorsqu'elles 
sont  moins  fortes  et  moins  épaisses  elles  sont  flambées  au  gaz. 
Parfois  l'action  du  tondage  et  du  gazage  ont  lieu  successivement 
et  sur  la  même  pièce;  dans  certains  cas  l'on  préfère  les  effets  da 
martelage  et  l'action  des  chocs  réitérés  à  ceux  de  la  pression: 
cette  méthode  est  surtout  appliquée  en  Angleterre  pour  obtenir 
des  tissus  sans  grain  à  surface  lisse  et  brillante,  dont  les  toiles 
d'Irlande  et  le  linge  de  table  anglais  offrent  des  échantillons  si 
remarquables.  L'action  mécanique  intervient  rarement  seule  dans 
le  travail  des  apprêts;  elle  est  combinée,  pour  la  toilerie  et  sur- 
tout les  cotonnades,  à  diverses  espèces  de  gommages,  de  las- 
trages,  etc.,  dans  le  but  de  donner  du  carps^  de  la  carie,  du  bril- 
lant, ou  de  masquer  des  défauts. 

Pour  certains  lainages  drapés,  le  rôle  des  apprêts  s'agrandit 
singulièrement;  ils  constituent  alors  une  spécialité  importante, 
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à  laquelle  ces  tissus  doivent  leurs  caractères  les  plus  apparents 
et  les  plus  essentiels.  Un  drap,  par  exemple,  à  la  sortie  du  mé- 
tier à  tisser,  ressemble  à  une  toile  lisse  malpropre,  et  n'a  guère 
plus  d'efficacité  contre  le  froid  que  cette  dernière;  ce  n'est  qu'en 
condensant  la  substance  laineuse,  en  développant  ses  filaments, 
en  les  égalisant  par  les  diverses  opérations  des  apprêts,  qu'on 
arrive  à  constituer  le  drap.  Et  c'est  en  les  variant  ou  en  les  mo- 
difiant que  l'on  peut  à  volonté  faire,  avec  la  même  pièce,  un 
article  lisse,  brillant,  plus  ou  moins  garni,  ou  un  article  à  sur- 
face duveteuse  et  veloutée,  et  obtenir  encore  un  certain  nombre 
de  types  intermédiaires. 

Cet  exposé  succinct  du  rôle  des  apprêts  peut  donner  une  idée 
générale  de  leur  importance;  quant  à  l'art  de  les  pratiquer,  il  git 
peut-être  plus  encore  dans  la  manière  de  les  combiner  et  de  les 
appliquer,  que  dans  les  machines  qui  y  sont  employées.  La  créa- 
tion assez  récente  des  tissus,  dits  draps  velours  et  des  sealskinsy 
offre  les  preuves  les  plus  remarquables  de  l'influence  de  la  com- 
binaison des  apprêts  mécaniques  dans  certains  cas;  au  lieu  de 
fouler,  de  lainer,  de  tondre  et  de  presser  les  étoffes  de  laine, 
comme  cela  a  lieu  depuis  un  temps  immémorial  pour  faire  du 
drap,  un  fabricant  eut  l'idée  d'exercer  un  battage  sur  l'étoffe, 
entre  l'opération  du  lainage  et  du  tondage;  il  en  résulta  un 
produit  dont  la  surface,  au  lieu  d'être  garnie  par  des  filaments 
couchés,  présentait  des  poils  debout.  Au  lieu  de  continuer  l'ap- 
plication des  pressages  ordinaires  après  le  tondage,  on  fit  sécher 
le  duvet  à  l'état  vertical,  il  en  résulta  une  spécialité.d'articles  im- 
portants, que  tout  le  monde  connaît  maintenant,  et  qui  sont  très- 
avantageusement  employés  pour  des  vêtements  chauds,  offrant 
(les  propriétés  qui  tiennent  le  milieu  entre  la  draperie  ordinaire 
et  les  fourrures. 

Si,  au  lieu  d'une  laine  douce  et  flexible,  l'on  se  sert  d'une  laine 
sèche,  à  filaments  plus  du  moins  longs,  ou  de  poils  de  chèvre 
ou  d'autres  animaux,  qu'on  en  fasse  un  lainage  teint  en  pièce,  puis 
apprêté  comme  un  drap,  avec  cette  modification  qu'entre  le 
lainage  et  le  tondage  on  fait  bouillir  la  pièce,  pendant  un  temps 
plus  ou  moins  long,  après  l'avoir  enroulée,  serrée,  avec  certaines 
précautions  autour  d'un  cylindre,  il  en  résultera,  après  l'ébul- 
lition  et  quelques  apprêts  ordinaires,  un  article,  dont  la  surface 
sera  garnie  d'un  duvet  plus  ou  moins  incliné,  brillant  en  raison 
III.  44 
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de  cette  inclinaison  et  de  l'action  de  Teau  bouillante  prolongée. 
L'ensemble  de  ces  caractères  constitue  le  produit  que  l'industrie 
anglaise  a  repris  dernièrement  sous  le  nom  de  sealskîn,  c'est-à- 
dire  d'étoffe  imitant  la  peau  du  veau  marin.  Lorsqu'on  veut  pro- 
duire de  ces  articles  à  bas  prix,  velours  de  laine  ou  sealskins, 
Ton  emploie  une  matière  animale,  laine  ou  poil,  pour  la  trame,  et 
une  chaîne  en  fil  ou  en  coton.  L'industrie  anglaise  excelle  sur- 
tout dans  la  fabrication  de  ces  tissus  mélangés. 

Ces  quelques  explications  doivent  suffire,  ce  nous  semble,  pour 
faire  comprendre  le  motif  pour  lequel,  malgré  l'importance  de 
l'application  des  apprêts,  il  n'y  avait  aucune  machine  noavelle 
à  apprêter  les  étoffes  à  l'Exposition  ;  cela  ne  veut  pas  dire  que  Ton 
n'ait  pas  apporté  quelques  modifications  dans  les  moyens  méca- 
niques à  apprêter  les  tissus,  et  surtout  pour  les  lainages  drapés. 
Mais  la  plupart  des  résultats  nouveaux,  fort  remarquables  d'ail- 
leurs, ont  été  obtenus,  comme  nous  venons  de  le  voir^  plutôt 
par  des  modifications  dans  le  mode  d'opérer  et  dans  la  manière 
de  diriger  les  opérations  sur  les  machines  connues  ou  légère- 
ment modifiées  qu'au  moyen  de  machines  nouvelles.  Pour  appré- 
cier la  valeur  de  la  création  de  certains  autres  articles  spéciaux, 
obtenus  de  cette  façon,  il  faudrait  entrer  dans  des  considérations 
techniques  qui  trouveront  plus  naturellement  leur  place  dans 
l'examen  des  produits,  ce  travail,  quoique  incomplet,  étant  déjà 
trop  étendu  pour  la  place  qui  nous  était  réservée. 


CLASSE  8. 


BUlGHINES   a    ÉliEVER    L'EAU, 


Par  m.  h.  TRESCA. 


Aucune  question  de  mécanique  n'a  donné  lieu  à  plus  de  re- 
cherches que  celle  de  l'élévation  des  eaux,  et  l'on  ne  cesse  encore 
d'ajouter  à  l'innombrable  collection  des  machines  décrites  de- 
puis les  temps  les  plus  reculés,  par  des  modifications  de  détail, 
quand  on  ne  reyient  pas  absolument  aux  dispositions  déjà  vingt 
fois  abandonnées  et  reprises.  Le  problème  est,  du  reste,  très-varié 
dans  ses  exigences  et  dans  les  nombreuses  solutions  qu'il  com- 
porte :  il  faut  élever  peu  ou  beaucoup  d'eau  ;  il  faut  l'élever  à  une 
petite  ou  à  une  grande  hauteur,  et  bien  que  ce  soit  toujours  le 
même  liquide,  chaque  cas  particulier  exige  une  solution  spé- 
ciale, une  machine  qui  serait  excellente  dans  une  circonstance, 
devant  fréquemment  être  considérée  comme  la  plus  mauvaise 
dans  telle  autre. 

S'il  s'agit  d'élever  peu  d'eau  à  une  très-petite  hauteur,  l'emploi 
d'une  simple  écope  sera  souvent  le  moyen  le  plus  économique, 
en  même  temps  qu'il  est  le  plus  simple. 

Si  la  quantité  d'eau  à  élever  est  plus  grande,  et  si  Ton  peut 
disposer  d'une  machine  motrice  assez  puissante,  on  emploiera 
la  roue  chinoise,  la  roue  à  godets,  la  roue  à  palettes,  dite  flash- 
wheel,  le  tympan,  la  vis  d'Archimède,  en  un  mot  des  appareils 
à  mouvement  continu,  permettant  de  soulever  progressivement 
le  liquide  avec  lenteur,  et  sans  lui  imprimer  jamais  une  vitesse 
considérable,  inutile  au  point  de  vue  de  l'effet  à  produire,  et 
pouvant  représenter  parfois  une  très-grande  quantité  de  travail 
perdu. 
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Toutes  ces  machines  sont  nécessairement  limitées  dans  leurs 
dimensions,  et  au  delà  de  3  mètres  il  faut  avoir  recours  à  des 
dispositions  difierentes  ;  l'eau  est  alors  lancée  avec  une  certaioe 
vitesse  dans  les  conduits  de  refoulement;  les  organes  principaax 
de  la  machine  sont  réduits  dans  leurs  dimensions,  et  le  jeu  des 
pressions  intervient,  pour  une  grande  part,  dans  les  effels  pro- 
duits. 

Les  machines  rotatives,  à  force  centrifuge,  la  pompe  spirale 
de  Whetmann,  et  d'autres  appareils  analogues,  peuvent  être  em- 
ployés avec  succès  jusqu'à  des  hauteurs  de  8  mètres.  On  peut 
aussi  atteindre  à  des  hauteurs  analogues,  et  même  au  delà,  a?ec 
les  chapelets  et  les  norias,  qui  sont  les  analogues  des  flash- wbeels 
et  des  roues  à  godets,  auxquels  on  aurait  donné  une  hauteur 
beaucoup  plus  grande  que  le  diamètre  ;  mais  il  faut  alors  avoir 
recours  à  des  chaînes  sans  fin,  maintenues  par  des  tambours,  et 
par  conséquent  composées  d'éléments  articulés  les  uns  par  rap- 
port aux  autres,  c'est-à-dire  à  des  appareils  compliqués,  d'une 
installation  difficile  et  d'un  grand  entretien.  Ces  considérations 
mises  de  côté,  les  norias  particulièrement  constituent  d'excel- 
lentes machines,  qui,  bien  installées,  peuvent  durer  longtemps, 
et  qui  ne  donnent  pas  lieu  à  une  perte  de  travail  considérable. 

Les  organes  essentiels  de  tous  ces  appareils  plongent  nécessai- 
rementdans  leliquide  quel'on  cherche  à  élever,  et  dès  longtemps 
on  a  employé,  pour  le  même  objet,  les  pompes,  qui  peuvent 
agir  à  distance,  en  déterminant  l'ascension  du  liquide  par  l'action 
que  la  pression  atmosphérique  exerce  toujours  à  sa  surface  libre. 
Getle  pression  étant  telle  qu'elle  peut  élever  une  colonne  d'eau 
à  1 0  mètres  de  hauteur,  si  elle  n'est  soumise  d'autre  part  à  au- 
cune pression  contraire,  ce  chiffre  indique  la  limite  à  laquelle 
les  organes  agissants  de  la  pompe  peuvent  être  placés  au-dessus 
du  niveau  de  l'eau,  dans  le  réservoir  ou  Ton  doit  puiser.  En  pra- 
tique, il  est  convenable  de  rester  beaucoup  au-dessous  de  cette 
limite,  et  l'on  considère,  à  ce  point  de  vue,  comme  très-bonne, 
une  pompe  qui  aspirerait  franchement  à  8  mètres  seulement. 

Cette  possibilité  d'agir  à  distance  par  l'intermédiaire  d'un  sim- 
ple tuyau  n'est  pas  le  seul  caractère  qui  distingue  les  pompes; 
elles  sont  construites  d'une  telle  façon  qu'elles  peuvent  aussi  en- 
voyer l'eau  aspirée  à  des  hauteurs  et  à  des  distances  considéra- 
bles, et  ces  deux  conditions  réunies  déterminent  le  choix  qu'on 
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doit  faire  de  ces  machines  dans  un  grand  nombre  de  circons- 
tances. 

Dans  une  telle  machine,  composée  d'organes  plus  ou  moins 
rigides,  et  donnant  lieu  à  des  frottements  et  à  des  résistances 
assez  grandes,  le  travail  dépensé  par  ces  résistances  est  relative- 
ment grand ,  quand  l'eau  ne  doit  être  élevée  qu'à  une  petite 
hauteur  :  les  pompes,  dans  ce  cas,  ne  sont  pas  les  appareils  élé*- 
vatoires  les  plus  avantageux  sous  le  rapport  du  travail  moteur 
qu'elles  exigent,  mais  elles  ont  encore  sur  les  autres  machines 
certains  avantages  qui  peuvent  les  faire  préférer  dans  bien  des 
cas;  leur  emploi  est  surtout  indiqué  lorsqu'il  faut  élever  l'eau  à 
de  grandes  hauteurs,  parce  qu'alors  le  travail  dépensé  par  les 
résistances  passives  représente  une  moindre  proportion  du  tra- 
vail total,  et  qu'ainsi  l'utilisation  est  meilleure  que  pour  toutes 
les  autres  machines  servant  au  même  objet.  Il  importe  toutefois 
de  diminuer,  autant  que  possible,  les  contractions  et  les  change- 
ments brusques  de  direction  dans  les  conduites,  parce  que  ce 
sont  autant  de  causes  de  consommation  de  travail,  et  c'est  sur- 
tout sur  ce  point  que  doit  être  portée  l'attention  des  construc- 
teurs. 

Chacun  des  genres  de  machines  auxquels  nous  venons  d'as- 
signer son  rôle  particulier  dans  les  applications  était  représenté 
à  Londres  par  de  nombreux -spécimens,  ne  présentant  entre  eux, 
pour  la  plupart,  que  des  diiférences  d'intérêt  secondaire.  Nous 
nous  proposons  seulement  dans  cette  note  d'indiquer  celles  qui 
se  recommandent  par  quelque  côté  important. 

Parmi  les  pompes,  nous  rencontrons  d'abord  celle  de  MM.  Far- 
cot  et  fils,  dont  nous  avons  décrit  les  dispositions  dans'  le  n»  8 
de  ces  Annales,  et  qui,  dans  des  expériences  faites  avec  soin, 
nous  a  donné  un  rendement  de  70  pour  100. 

Elle  a  cela  de  remarquable  qu'elle  fournit  constamment  un 
plein  jet,  l'eau  s'écoulant  d'une  manière  continue  sous  l'action 
non  interrompue  de  l'un  des  deux  pistons,  qui  fonctionnent,  en- 
semble et  dans  la  même  direction,  dans  deux  corps  de  pompe 
parallèles  :  le  régulateur  à  air  n'a  plus  à  jouer  un  rôle  aussi  im- 
portant que  si  le  jet  était  intermittent,  mais  il  a  encore  pour 
objet  de  rendre  le  débit  plus  constant,  particulièrement  aux  mo- 
ments où  les  pistons  arrivent  à  la  fin  de  leur  course,  ou  com- 
mencent ù  rétrograder.  L'idée  de  faire  passer  Teau  refoulée  ou 
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aspirée  par  Tun  des  pistons,  au  travers  de  l'ouverture  du  clapet  de 
Tautre,  n'est  pas  nouvelle;  elle  a  déjà  été  réalisée  par  M.  Stoltz 
dans  quelques-unes  de  ses  pompes  de  ménage,  mais  la  nouvelle 
application  qu'en  fait  MM.  Farcot  pour  les  grandes  machines  de 
la  ville  de  Paris  est  extrêmement  intéressante.  Ces  construc- 
teurs ne  sont  d'aille.urs  parvenus  à  en  tirer  un  bon  effet  utile 
qu'en  adoptant  pour  leurs  pistons  un  mode  de  construction,  qui 
rende  la  plus  grande  partie  de  leur  section  disponible  pour  le 
passage  de  l'eau  ;  la  contraction  est  par  suite  très-faible,  et  les 
pertes  par  cette  cause  sont  bien  réduites. 

MM.  Carrett,  Marschall  et  Cie  de  Leeds  avaient  cherché  dans 
une  autre  disposition,  également  française,  déjà  ancienne,  la  solu- 
tion de  ce  môme  problème  du  jet  continu,  au  moyen  d'un  seul 
cylindre,  dont  le  piston  est  mû  par  une  tige  de  section  oioitié  de 
la  sienne.  Lorsque  le  piston  s'élève,  il  chasse  le  volume  d'eau  qui 
correspond  à  la  section  libre,  c'est-à-dire  à  la  moitié  de  la  section 
totale,  et  il  aspire  en  môme  temps  un  volume  double;  lorsque 
ensuite  le  piston  descend,  cette  eau  aspirée  le  traverse,  la  moitié 
de  son  volume  se  loge  autour  de  la  tige  dans  le  cylindre  même; 
le  surplus  est  rejeté  dehors;  pendant  chacune  des  courses  du  pis- 
ton le  débit  de  la  pompe  est  donc  également  réglé  suivant  la 
demi'Section  du  cylindre.  Cette  disposition,  réalisée  déjà  par 
M.  Périn,  pourrait,  comme  celle  de  M.  Farcot,  s'appliquer  à  des 
machines  de  grande  puissance. 

M.  Letestu  de  Paris  a  conservé,  pour  les  épuisements,  ses  pom- 
pes à  deux  corps  indépendants,  munies  de  ses  clapets  en  cuir,  eu 
forme  de  cornets,  si  bien  appropriés  pour  tous  les  cas  où  les 
eaux  sont  chargées  de  graviers  ou  d'autres  matières  étrangères. 

Les  autres  pompes  de  grandes  dimensions  étaient,  à  l'Exposi- 
tion, des  pompes  à  force  centrifuge,  qui  fonctionnent  au  moyeu 
d'une  petite  roue  à  aubes,  recevant  l'eau  pai*  son  axe  et  se  mou- 
vant avec  grande  rapidité,  de  manière  à  déterminer,  par  la  seule 
action  de  la  force  centrifuge,  la  vitesse  convenable  à  l'écoulement 
du  liquide  par  un  orifice  supérieur.  La  pompe  dite  d'Appold, 
construite  par  MM.  Ëaston  et  Amos,  avait  donné  dès  4851  de  fort 
bons  résultats  :  60  pour  cent  environ  d'effet  utile,  et  on  l'avait 
disposée  de  manière  que  la  nappe  qu'elle  fournissait  présentât 
une  grande  surface  et  une  grande  apparence.  Depuis  cette  époque, 
la  pompe  de  Gwine  s'est  considérablement  modifiée,  et  elle  a 
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emprunté  à  celle  de  d'Appold  une  partie  de  la  courbure  de  ses 
aubes;  les  expériences  que  nous  avons  faites  sur  cette  pompe  nous 
donnent  à  penser  queTemprunt  n'est  pas  encore  assez  complet,  et 
que  la  première  de  ces  machines  est  toujours  la  meilleure.  Que 
Taxe  soit  horizontal  ou  vertical,  les  conditions  du  fonctionnement 
restent  à  peu  près  les  mêmes,  et  M.  Gwine  avait  cette  fois  deux 
grands  appareils  à  axe  vertical  auxquels  deux  machines  à  vapeur 
spéciales  étaientattelées. On  remarquera,  d'ailleurs^  quelahauteur 
à  laquelle  l'eau  peut  être  élevée  par  ces  machines  dépend  de  la 
vitesse  à  la  circonférence  des  aubes,  et  qu'à  moins  de  recourir  à 
des  vitesses  très-difficiles  à  obtenir,  d'une  manière  simple,  en  pra- 
tique, on  ne  peut  les  employer  utilement  que  pour  une  hauteur 
maxima  de  6  mètres  environ.  Dans  ces  conditions,  et  lorsque  la 
quantité  d'eau  à  élever  doit  être  considérable,  ces  appareils  sont 
les  meilleurs  de  tous,  en  ce  que  leur  volume  est  relativement 
faible,  et  qu'ils  n'ont  pas  de  clapets  qui  puissent  s'engorger 
comme  ceux  des  pompes.  Ils  peuvent,  quand  ils  ont  été  amor- 
cés, produire  une  légère  aspiration,  mais  le  mieux  est  certaine- 
ment de  les  placer  toujours  très-près  de  la  surface  du  liquide 
dont  on  veut  faire  l'épuisement.  Quelques  grandes  applications 
de  ces  puissants  appareils  ont  parfaitement  réussi,  particulière- 
ment au  lac  de  Harlem. 

Pour  leurs  applications  les  plus  usuelles,  les  pompes  doivent 
surtout  être  disposées  de  manière  à  se  conserver  en  bon  état  de 
fonctionnement;  leur  service  est  toujours  discontinu,  la  quantité 
de  travail  qu'elles  dépensent  est  généralement  faible,  et  l'on  n'a 
pas  les  mêmes  raisons  de  tenir  à  une  aussi  bonne  utilisation  du 
travail  moteur. 

Parmi  les  dispositions  nouvelles  à  signaler  pour  leur  nouveauté 
et  pour  leurs  bonnes  qualités  pratiques,  nous  signalerons  la 
pompe  de  M.  Norton,  qui  est  représentée  par  les  deux  croquis 
de  notre  figure  1 ,  l'un  étant  une  section  longitudinale  par  l'axe, 
l'autre  une  coupe  transversale  faite  suivant  a  b. 

L'aspiration  se  fait  au  moyen  de  deux  clapets  P  et  P'  par  l'ori- 
fice inférieur  0,  au-dessus  duquel  ils  sont  placés.  Quant  au  corps 
de  pompe,  il  n'existe  que  par  la  superposition  de  la  gouttière  M  N 
et  de  la  gouttière  renversée  R  S;  lorsque  les  surfaces  sont  bien 
dressées,  la  pression  atmosphérique  produit  entre  leurs  faces  de 
contact,  maintenues  dans  l'eau,  une  adhérence  suflîsante  pour 
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que  RS  puisse  glisser  sur  M  N,  en  emportant  à  ses  deuxextrémiés 
les  deux  soupapes  de  refoulement  Q  et  Q',  qui  agissent  chacune  à 
leur  tour  et  qui  déversent  leur  eau  dans  la  bâche  M  N,  d'où  elle 
s^écoule  par  le  trop-plein  U.  Cette  disposition  est  vraiment  d'une 
simplicité  rudimentaire  et  tout  à  fait  remarquable. 
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La  coupe  longitudinale  représente  la  partie  mobile  RS  lors- 
qu'elle approche  de  Textrémité  de  sa  course;  lorsque  son  mou- 
vement changera  de  sens,  les  soupapes  F  et  Q'  se  refermeront,  et 
Touverture  des  clapets  P  et  Q  se  produira  en  même  temps. 

Dans  ce  mode  de  construction,  toutes  les  parties  de  Tappareil 
peuvent  être  visitées  de  la  manière  la  plus  facile,  puisque  la 
pompe  tout  entière  se  compose,  pour  ainsi  dire,  d*un  tiroir  en 
forme  de  a  renversé,  glissant  sur  un  siège  en  forme  de  V. 

Dans  certaines  circonstances,  M.  Norton  placeles  soupapes  dans 
une  boite  spéciale,  sous  le  bec  U  de  la  bâche;  elles  sont  alors 
superposées  par  paire;  la  soupape  d'aspiration  étant  toujours  à 
la  partie  inférieure  et  communiquant  avec  la  partie  centrale  du 
siège  par  un  canal.dont  l'ouverture  débouche  dans  la  boîte,  entre 
les  deux  soupapes  du  môme  côté;  le  canal  correspondant  à  Tau- 
tre  chambre  règne  à  côté  du  premier,  et  aboutit  également  entre 
la  soupape  d'aspiration  et  la  soupape  de  refoulement  de  cette 
même  chambre. 

On  sait  que  cette  superposition  des  soupapes,  au  dehors  des 
cylindres  ordinaires^  a  pour  résultat  de  retenir  une  partie  des 
corps  étrangers  dans  la  chambre  intermédiaire,  et  d'éviter  ainsi 
qu'ils  n'engorgent  ou  ne  rayent  le  cylindre. 

Dans  la  machine  de  M.  Norton  cet  effet  est  beaucoup  moins  a 
craindre,  et  il  suffît  d'ailleurs  de  relever  i\  la  main  le  tiroir,  pour 
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mettre  à  nu  toutes  les  surfaces  et  en  vérifier  Tétat.  La  charge  qui 
agit  sur  le  tiroir  est  ici  parfaitement  limitée  par  retendue  de  la 
surface,  à  raison  de  4  kilogramme  par  centimètre  carré  environ, 
et  cette  charge  est  assez  faible  pour  que  l'interposition  d'un  corps 
étranger  détermine  le  soulèvement  du  tiroir,  au  lieu  de  rayer 
profondément  les  surfaces  en  contact.  Mais  cette  indépendance 
a  aussi  ses  inconvénients  :  une  pareille  pompe  ne  pourrait  re- 
fouler l'eau  à  une  grande  hauteur,  et  elle  n'est  exclusivement 
applicable  qu'aux  circonstances  dans  lesquelles  le  débit  doit 
avoir  lieu  à  très-peu  de  distance  du  mécanisme.  Quant  à  la  hau- 
teur d'aspiration,  l'expérience  prouve  que  l'appareil  fonctionne 
très-bien  jusqu'à  8  ou  9  mètres,  c'est-à-dire  dans  les  mêmes 
conditions  que  les  meilleures  pompes;  on  comprend  facilement 
qu'il  en  soit  ainsi  lorsqu'on  remarque  que  le  contact  des  parties 
glissantes  est  toujours  déterminé  par  la  différence  entre  la  pres- 
sion atmosphérique  et  celle  qui  peut  être  exercée,  de  dedans  en 
dehors,  par  l'intermédiaire  de  l'eau  afiluente. 

M.  Harvey  de  Hayle  avait  exposé  un  modèle  complet  de 
ces  machines  dites  de  Cornouailles,  plus  appropriées,  suivant 
nous,  au  service  des  mines  qu'à  celui  de  l'alimentation  des  villes, 
où  les  profondeurs  ^ont  moindres  et  les  niveaux  beaucoup 
moins  constants  ;  les  résultats  obtenus  dans  ces  derniers  temps 
semblent  démontrer  que  pour  cette  dernière  application  la  pré- 
férence est  acquise  aux  pompes  à  double  effet,  commandées 
comme  à  l'ordinaire  par  des  machines  à  vapeur.  C'est  ce  qu'a 
fait  M.  Hubert  pour  l'alimentation  des  fontaines  du  jardin  de  la 
Société  d'horticulture;  ses  deux  machines  à  vapeur,  agissant 
directement  sur  deux  pompes  à  double  effet,  ont  parfaitement 
fonctionné  pendant  toute  la  durée  de  l'Exposition,  et  c'est  là 
sans  doute  un  très-bon  type  à  imiter. 

L'emploi  des  petites  pompes  à  vapeur,  connues  sous  le  nom 
de  cheval  alimentaire,  est  d'un  usage  constant  pour  l'alimenta- 
tion des  chaudières  à  vapeur.  En  général,  le  piston  de  la  pompe 
à  eau  est  fixé  à  la  même  tige  que  le  piston  de  la  machine  à  va- 
peur, et  c'est  seulement  pour  le  passage  des  points  morts  qu'il 
devient  nécessaire  d'adapter  un  volant  à  ce  système,  ce  qui 
conduit  à  établir  pour  ce  seul  objet  une  transformation  du  mou- 
vement de  va-et-vient  des  pistons  en  un  mouvement  de  rotation. 

Cette  solution  est  indiquée  comme  ayant  en  outre  l'avantage 
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de  régulariser  les  mouvements  de  l'appareil  ;  mais  la  plupart  du 
temps,  si  ce  n'est  toujours,  cette  condition  de  la  réguïariti^  dans 
la  marche  du  volant  se  traduit  par  des  chocs  à  la  fin  de  chaque 
course  du  piston  à  eau  ;  il  se  forme  alors  des  coups  de  bélier,  «t 
il  vaudrait  mieux  gue  l'action  pût  se  ralentir  dans  les  points 
morts,  de  manière  à  les  éviter.  C'est  ce  qu'ont  parfaitement  coni- 
pris  deux  constructeurs  américains. 

M.  Worthington  a  résolu  le  problème  en  employant  simultané- 
ment deux  cylindres  de  cliaque  espèce;  la  tige  de  l'un  des  cylin- 
dres à  vapeur  fait  fonctionner  la  distribution  de  l'autre,  et  l'on 
conçoit  qu'en  réglant  convenablement  les  circonstances  de  celle 
disposition,  le  constructeur  puisse  obtenir,  aux  extrémités  de 
chaque  course,  un  ralentissement  notable. 

Nous  regardons  ce  ralentissement  comme  un  progrès,  et  c'est 
ce  qui  nous  engage  à  entrer  dans  quelques  détails  sur  la  dispo- 
sition employée  par  M.  Steele,  qui  est  représentée  par  noire 
figure  2. 


Elle  présente  aussi  cette  singularité  qu'elle  fonctionne' sans 
volant.  Nous  avons  vu  qu'en  ce  qui  concerne  les  pompes  il  esl 
évidemment  bon  de  ralentir  le  mouvement  de  tous  les  organes 
au  moment  où  celui  du  piston  change  de  sens.  Ce  résultat  esl 
obtenu  déjà,  dans  la  plupart  des  dispositions,  par  les  fonctions 
de  la  manivelle  et  de  la  bielle,  qui  diminue  progressivement  de 
vitesse  à  mesure  que  l'on  approche  des  points  morts;  mais  11 
solution,  sous  ce  rapport,  est  plus  complète  par  la  disposition 
des  organes  de  distribution. 

Dans  les  machines  de  marine  on  accouple  deux  pistons  sur 
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un  même  arbre,  de  manière  que  l'un  d'eux  exerce  toujours  un 
effort  moteur  pendant  les  temps  morts  de  l'autre,  et  l'on  évite 
ainsi  l'emploi  du  volant.  M.  Steele  a  pour  ainsi  dire  fait  de 
môme,  mais  avec  cette  différence  cependant  que  la  seconde 
machine  est  de  dimension  bien  moindre,  et  si  petite  même 
qu'elle  est  placée  dans  un  simple  prolongement  de  la  botte  à 
tiroir  de  la  machine  principale. 

Le  piston  A  de  la  grande  machine  est  représenté  au  moment 
où  il  commence  son  mouvement  rétrograde;  sa  tige  est  pro- 
longée au  delà  du  piston,  et  c'est  elle  qui  fait  mouvoir,  directe- 
ment et  dans  le  même  axe^  le  piston  de  la  pompe  à  eau,  qui  a  été 
supprimée  sur  le  dessin.  De  l'autre  côté,  la  tige  de  ce  piston 
porte  un  étrier  en  forme  de  coulisse,  dans  lequel  est  assemblée, 
par  un  boulon,  l'extrémité  d'une  petite  bielle  B,  mobile  autour 
d'un  point  fixe  C,  pris  sur  les  bouts  de  la  machine.  A  mesure  que 
le  piston  A  se  déplace,  l'extrémité  delà  bielle  B  décrit  un  cercle 
autour  du  point  C,  et  entratne  dans  ce  mouvement  l'arc  denté  B', 
qui  fait  partie  de  la  même  pièce;  le  petit  arc  D'  engrène  avec  le 
premier  et  entraîne  dans  son  mouvement  la  bielle  D  de  la  se- 
conde machine  à  vapeur,  qui  est  interrompue  en  son  milieu  par 
la  boite  à  tiroir,  et  qui,  pour  cette  raison,  renferme  deux  pistons 
a  Qy  dont  l'ensemble  joue  le  même  rôle  qu'un  piston  ordinaire. 

Aussitôt  que  le  piston  A  commence  à  se  mouvoir,  le  piston 
double  a  a  de  la  petite  machine  se  déplace  en  sens  contraire; 
mais  pendant  que  le  premier  effectue  son  parcours  entier,  celui- 
ci,  par  suite  du  rapport  entre  les  diamètres  des  deux  arcs  dentés, 
et  de  la  différence  des  courses,  a  eu  le  temps  de  revenir  à  son 
point  de  départ.  Le  petit  piston  a  se  meut,  par  rapport  à  l'autre, 
à  peu  près  comme  le  tiroir  d'une  machine  ordinaire,  et  c'est  à 
cette  condition  que  l'inventeur  a  eu  recours  pour  effectuer,  en 
temps  convenable,  le  déplacement  du  tiroir  principal  T  de  la 
grande  machine. 

La  coquille  de  ce  tiroir  est  surmontée  d'un  [cadre  qui  est  in- 
troduit dans  une  rainure,  pratiquée  dans  la  portion  intermédiaire 
de  la  tige  commune  aux  deux  pistons  aa;\e  cadre  a  du  jeu  dans 
cette  rainure,  mais  ce  jeu  est  combiné  de  telle  façon  que  le  dé- 
placement tout  entier  du  tiroir  T  s'accomplisse  à  chaque  pulsa- 
tion, bien  que  ce  tiroir  reste  immobile  pendant  la  plus  grande 
partie  de  la  période  d'admission. 
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Ces  conditions  ne  seraient  pas  suffisantes  pour  franchir  les 
points  morts  si  les  pistons  de  la  petite  machine  ne  recevaient 
alors  de  la  vapeur  au  moyen  d'une  distribution  spéciale,  placée 
dans  la  même  boîte,  derrière  le  tiroir  T.  Ce  tiroir,  que  nous  dé- 
signerons par  tf  bien  qu'il  puisse  à  peine  être  distingué  sur  le 
dessin,  est  également  conduit  par  la  portion  intermédiaire  de  h 
tige  des  petits  pistons,  de  manière  à  assurer  l'ouverture  de  l'un 
des  conduits  d'admission  figurés  sous  les  pistons,  toutes  les  foi$ 
que  le  piston  A  est  à  bout  de  course.  Il  résulte  de  cet  arrange- 
ment que  l'admission  dans  le  petit  cylindre  ne  se  fait  qu'avec  un 
très-grand  retard,  mais  le  faible  diamètre  de  ce  cylindre  read 
cette  circonstance  presque  indifférente. 

En  fait^  la  pompe  de  M.  Steele  est  absolument  automotrice; 
elle  se  ralentit  au  commencement  de  chaque  période  de  refoule- 
ment d'une  manière  très-appréciable,  et  elle  évite  par  conséquent 
tous  les  inconvénients  de  la  mise  en  marche  trop  rapide  de  la 
plupart  des  pompes  commandées  par  un  organe  de  rotation  : 
cette  disposition  fort  ingénieuse  devait  être  signalée  comme  uo 
progrès. 

Les  pompes  à  incendie  formaient,  à  l'Exposition,  une  division 
toute  spéciale,  qui  a  dû  être  soumise  au  jugement  d'un  jury  par- 
ticulier. Pour  ces  appareils,  c'est  toujours  de  l'eau  qu'il  faut 
faire  parvenir,  en  certaine  abondance,  sur  un  point  déterminé; 
mais  il  est  ici  bien  plus  important  encore  d'avoir  des  garnitures 
et  des  pistons  étanches,  à  cause  de  la  pression  considérable  qui 
se  produit  au  delà  du  piston,  dans  toute  la  partie  de  l'appareil 
qui  aboutit  à  l'extrémité  de  la  lance. 

L'eau,  après  sa  sortie,  n'étant  plus  contenue  dans  une  enve- 
loppe métallique,  doit  vaincre,  pour  atteindre  son  but,  h 
résistance  de  l'air,  qui  détermine  toujours,  à  une  distance 
plus  ou  moins  grande,  la  résolution  du  jet  en  gouttelettes; 
et,  lorsque  cet  effet  est  produit,  chacune  de  ces  gouttelettes 
est  bientôt  arrêtée  dans  sou  mouvement  par  cette  même  résis- 
tance. Tandis  que,  dans  les  pompes  d'épuisement,  il  importe, 
au  point  de  vue  de  la  bonne  utilisation  du  travail  moteur,  de 
donner  à  l'eau  la  moindre  vitesse  possible ,  parce  que  cette 
vitesse  initiale  est  la  représentation  d'une  certaine  quantité  de 
travail,  dans  les  pompes  à  incendie  au  contraire  cette  vitesse 
est,  à  proprement  parler,  le  résultat  principal  à  produire;  elle 
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est  toujours  d'autant  plus  considérable  à  la  sortie  que  le  dia- 
mètre de  l'orifice  de  la  lance  est  plus  petit,  et ,  par  suite  des 
limites  entre  lesquelles  cette  dernière  dimension  est  nécessaire- 
ment restreinte,  on  ne  risque  point  de  donner  à  l'eau,  dans  les 
autres  parties  de  la  canalisation,  une  vitesse  trop  grande. 

Si  donc  on  pouvait,  à  partir  du  repos  dans  lequel  le  liquide  se 
trouve  dans  le  réservoir  alimentaire ,  accroître  graduellement 
sa  vitesse  jusqu'à  l'orifice  de  sortie,  nul  doute  qu'au  point  de  vue 
théorique  un  appareil  de  cette  nature  ne  fût  le  plus  parfait 

Peut-être  devrait-on  conclure  de  ces  considérations  que  les 
pompes  à  pistons  rotatifs  seraient,  pour  cet  usage  spécial,  préfé- 
rables aux  autres  systèmes,  puisque,  par  leur  mode  de  fonctioa- 
nemeut,  l'eau  s'y  meut  constamment  dans  le  même  sens  :  dans 
les  pompes  à  mouvement  alternatif,  au  contraire,  la  vitesse  de 
l'eau,  à  son  arrivée  dans  le  cylindre,  est  presque  entièrement 
détruite  par  la  condition,  à  laquelle  elle  doit  satisfaire,  d'un  mou- 
vement en  sens  contraire,  lors  du  refoulement  ;  une  marche 
trop  rapide  donnerait  lieu  bien  souvent  à  ces  chocs ,  que  Ton 
désigne  très-justement,  et  à  cause  de  leur  soudaineté,  sous  le 
nom  de  coups  de  béliers. 

Il  ne  faut  donc  pas  s'étonner  qu'en  Amérique  les  pompes  rota- 
tives soient  en  grand  honneur,  comme  pompes  à  incendie  :  en 
France  et  en  Angleterre  on  n'emploie,  pour  ainsi  dire,  que  les 
pompes  à  mouvement  alternatif;  et,  suivant  le  moteur  employé,  il 
est  également  facile  de  voir  que  les  deux  systèmes  ont  respecti- 
vement leurs  raisons  d'être. 

Pour  une  pompe  à  bras,  et  en  nous  bornant  d'abord  à  ne 
considérer  que  les  pompes  à  mouvement  alternatif,  on  pourrait 
employer,  pourobtenir  un  jet  continu,  soit  un  seul  corps  à  double 
efifet,  soit  deux  corps  à  simple  efiet.  Si  l'on  préfère  cette  dernière 
disposition,  cela  tient  tout  autant  à  ce  que  les  hommes  néces- 
saires à  la  manœuvre  se  groupent  plus  facilement  aux  deux 
extrémités  du  balancier,  qu'à  la  facilité  avec  laquelle  les  or- 
ganes peuvent  être  visités  dans  les  pompes  à  simple  effet.  L'em- 
ploi d'un  long  balancier  ne  peut  être  mieux  utilisé  que  dans  une 
pompe  à  deux  corps,  et  il  serait  impossible  d'employer  aussi 
bien  quinze  ou  vingt  hommes  à  travailler  ensemble  à  une  pompe 
rotative. 

Il  en  est  tout  autrement  si  la  puissance  motrice  est  donnée 
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par  une  machine  à  vapeur,  et  l'on  comprend  que,  si  Ton  n'a  pas 
à  craindre  l'action,  sur  les  organes  de  la  pompe,  des  matières 
étrangères  que  l'eau  pourrait  entraîner  avec  elle,  si  ce  système 
est  plus  rationnel,  si  d'ailleurs  toutes  les  dispositions  sont  prises 
pour  que  les  garnitures  ferment  bien,  les  frottements  qui  font 
perdre  une  grande  partie  du  travail  moteur  dans  les  pompes  d'é- 
puisement, jouent  ici  un  rôle  plus  secondaire,  alors  qu'une  bien 
plus  grande  quantité  de  travail  est  dépensée  pour  un  même  vo- 
lume d'eau. 

Toutes  les  bonnes  pompes  à  bras  qui  figuraient  à  l'Exposition 
de  Londres  étaient  à  mouvement  alternatif,  et,  dans  les  essais 
qui  en  ont  été  faits,  nous  n'aurons  rien  de  particulier  à  signaler, 
quant  aux  systèmes;  nos  obser\'ations  porteront  plutôt  sur  les 
dimensions,  et  par  conséquent  sur  les  quantités  d'eau  débitées. 

A  Paris,  la  pompe  réglementaire,  qui  est  seule  en  service,  est 
formée  de  deux  corps  à  simple  effet,  ayant  chacun  un  diamètre 
de  0'',i257;  la  course  des  deux  pistons  est  de  0",S405,  et  par 
conséquent  le  volume  coiTCspondant  à  chaque  course  est  de 
3,05  litres,  et  pour  une  double  course  de  6,4 1  litres. 

A  Londres,  la  pompe  ordinairement  en  usage  fournit  à  chaque 
tour  40  litres  environ;  la  pompe  de  Paris  est  manœuvrée  par 
45  hommes;  celle  de  Londres,  grand  modèle,  par  28  ou  30; 
celle  de  Paris  est  traînée  à  bras,  celle  de  Londres  par  des  chevaux. 

Nous  verrons  bientôt  quelle  est  la  différence  des  résultats 
obtenus,  mais  nous  devons  tout  d'abord  signaler  les  circons- 
tances matérielles  qui  sqnt  de  nature  à  empêcher  ou  à  permettre 
l'emploi  des  grands  appareils. 

A  Paris,  les  pompiers  n'ont  à  leur  disposition  que  les  robinets 
des  fontaines  publiques,  dont  le  débit  est,  la  plupart  du  temps, 
insuffisant,  et  l'alimentation  plus  ou  moins  intermittente,  qui 
peut  être  faite  par  les  tonneaux  de  porteurs  d'eau,  n'est  pas  assez 
assurée  pour  qu'on  s'expose  à  employer  des  appareils  de  grande 
dimension. 

A  Londres,  chaque  maison  porte  d'une  manière  apparente  un 
écriteau  peint,  dans  le  genre  de  nos  numéros  de  rue  ;  cet  écriteau, 
bien  simple  (F.  P.  28  F««'),  indique  que  la  prise  d'eau  pour  les  in- 
cendies est  en  face  de  l'écriteau,  à  une  distance  de  S8  pieds,  ou 
à  toute  autre  distance,  suivant  le  chiffre  ;  aussitôt  [que  les  pre- 
miers secours  arrivent,  on  mesure  la  distance,  et  il  suffit  d'en- 
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lever  le  macadam  pour  obtenir  immédiatement,  d'une  manière 
continue,  toute  la  quantité  d'eau  dont  on  a  besoin. 

Les  grandes  pompes  seraient  inutiles  à  Paris,  puisqu'on  n'a 
pas  une  quantité  d'eau  suffisante;  mais  pourquoi  ne  pas  orga- 
niser le  service  de  manière  à  rendre  les  secours  plus  efficaces? 
Cela  devrait  être  d'autant  plus  facile  qu'ici  le  corps  des  pom- 
piers, si  dévoué  d'ailleurs  et  si  bien  conduit,  a  une  existence 
tout  officielle.  A  Londres,  l'administration  ne  s'occupe  pas  de  ces 
détails,  ce  sont  les  Compagnies  d'assurances,  qui,  stimulées  par 
leur  seul  intérêt,  fournissent,  au  prorata  de  leurs  ressources,  un 
budget,  dont  le  capitaine  des  pompiers  est  le  dispensateur  sou- 
verain :  il  emploie,  comme  il  l'entend,  les  sommes  provenant  de 
ces  abonnements,  et  il  étend  sa  protection  jusque  sur  les  pro- 
priétés assurées  par  les  Compagnies  non  abonnées,  ne  fût-ce 
que  pour  faire  comprendre  combien  le  principe  de  l'assurance 
est  utile. 

Il  résulte  de  cette  organisation  que  les  postes  de  secours  sont 
moins  nombreux;  et,  pour  compenser  cet  inconvénient,  toutes 
les  pompes  sont  traînées  par  des  chevaux,  afin  d'abréger  les  dis- 
tances, condition  d'autant  plus  indispensable  que  les  maisons 
anglaises,  relativement  petites,  sont  plus  meublées,  qu'elles  sont 
par  cela  même  plus  inflammables,  et  que  dès  les  premières 
atteintes  du  feu  les  ciments  se  détachent  beaucoup  plus  facile- 
ment que  nos  plâtres;  les  bois  sont  immédiatement  mis  à  nu,  et 
l'incendie  prend  aussitôt  des  proportions  effrayantes. 

Les  conditions  spéciales  exigent  de  prompts  et  énergiques  se- 
cours, et  nous  verrons  bientôt  combien  les  pompes  à  vapeur 
semblent  alors  plus  avantageuses. 

Les  principales  pompes  à  bras  ont  été  soumises,  pendant 
TExposition  même,  à  un  mode  d'essai  fort  remarquable,  ayant 
surtout  pour  objet  de  faire  connaître  le  degré  d'efficacité  de 
chaque  appareil,  eu  égard  à  la  quantité  d'eau  qui  pouvait  réelle- 
ment être  projetée  sur  un  point  donné,  en  tenant  compte  de  la 
distance  et  de  la  hauteur. 

lies  essais  ont  eu  lieu  sur  les  bords  de  la  Serpentine,  à  l'aide 
d'une  installation  préparée  par  les  soins  de  M.  le  capitaine 
Shaw. 

Les  machines  stationnaient  sur  les  bords  de  la  rivière  et  les 
lances  de  projection  étaient  maintenus,  parles  pompiers,  sur  une 
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balustrade  placée  devantles  récipients,  dans  lesquels  l'eau  était 
projetée. 

Ces  récipients,  au  nombre  de  trois,  étaient  formés  chacun  d'une 
sorte  d'entonnoir  en  grosse  toile,  maintenu  par  une  carcasse  en 
fer  mince,  et  se  prolongeant  par  un  tujau  également  en  toile, 
destiné  à  conduire  l'eau  recueillie  dans  le  bassin  jaugé,  qui  cor- 
respondait à  chacun  d'eux.  Deux  montants  verticaux,  munis  de 
palans,  permettaient  d'élever  depuis  vingt  jusqu'à  quarante  pieds 
le  centre  des  entonnoirs,  lixés,  tous  trois  à  une  même  traverse, 
par  des  cordes  de  suspension. 


On  voit  sur  la  tigure  trois  rangs  de  montants  verticaux  qui 
avaient  pour  objei  de  faire  varier  horizontalement  la  distance  à 
laquelle  on  voulait  mesurer  l'efficacité  du  jet. 

De  cette  manière  on  pouvait  comparer  le  débit  réel  de  la 
pompe  à  la  portion  de  ce  débit  qui  atteignait,  dans  chaque  cir- 
constance, la  bouche  des  entonnoirs,  c'est-à-direun  cercle  de  six 
pieds  anglais  de  diamètre,  en  considérant  comme  inefficace 
toute  Veau  projetée  au  dehors  de  ce  cercle.  Un  procès-verbal  a 
été  dressé  de  tous  les  détails  des  expériences,  et  nous  indiquons, 
dans  le  tableau  ci-joint,  les  dimensions  de  toutes  les  machines  à 
bras  qui  ont  été  essayées. 
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TABLEAU  général  des  principales  dimensions  des  pompes 

manœuvrées  à  bras. 


^  s 

*=-   I 


DESIGNATION 

des 

CONSTRUCTEURS  ET  DES  MODÈLES. 


2 

3 


G 

^« 
i 

8 

9 

10 

11 


•S  .S 
a?. 


H  e 

SI 

us 


Shaad  et  Hasou.  —  Modèle  de  la  bri- 
gade de  Londres 

Merrvwealher  el  fils.  —  Modèle  de  la 
brigade  de  Londres 

Rose.  —  Modèle  de  la  brigade  de  Man- 
chester  .' 

Merrywealher  cl  Cascntini.  —  Modèîc 
de  la  brigade  Hodges 

Shand  et  Mason.  —  Modèle  du  capitaine 
Fowke,  pour  l'arTnce 

Merr^-wcalhcr  el  fils.  —  Modèle   des 
brigades  de  province 

Roberts.  —  A  double  effet 

Bliukhorn  et  C'* .  —  A  double  effet . . . 

Shand  et  Mason 

C"  de  Broughlou.  —  Brigade  de  Man- 
chester  

Lcte&tu  de  Paris 


Pompes  de  la  ville  de  Paris. 


m. 
0.178 

0.178 

0  178 

0.178 

0.152 

0.156 
0  2^11 
0.178 
0.229 

0.178 
0.114 

0.125 


en  «1 

C6  e 

PS 
O  B 

«> 


DIAMETRES 
des  lujaiix. 


d'aspi- 
ration. 


m. 
0.203 

0.203 

0.224 

0.203 

0.203 

0.208 
0.087 
0.203 
0.203 

0,212 
0.176 

0.22 


I.  m. 

10.09  0.851 
10.09  0.864 


10.22 

10.09 

4.83 

4.85 

8.00 

10.09 

16.72 

10.54 

4.00 

5.39 


de 
refoule- 
ment. 


0.864 

0.864 

1.080 

0.791 
0  965 
0.914 
0.865 

0.794 
0.762 


m. 

0.070 

0.076 

0.076 

0.076 

0.076 

0.063 
0.076 
0.076 
0.089 

0.089 
0.076 


m. 

0.063 

0.063 

0.063 

0.063  il 

0.063  1 

0.063 
0.063 
0.063 
0.063 

0.063 
0.051 


Quant  aux  résultats  constatés,  nous  n'avons  indiqué  que  ceux 
dont  tous  les  éléments  ont  pu  être  déterminés,  et,  dans  la  dernière 
colonne  du  tableau  de  la  page  699,  on  peut  voir  dans  quelle 
proportion  l'utilisation,  en  volume,  décroît,  à  mesure  que  la 
distance  du  but  augmente.         , 

Pour  la  pompe  n°  < ,  qui  débitait  dix  litres  par  tour,  le  volume 
d*eau  recueilli  par  l'entonnoir  représentait  0,84  du  volume  total, 
pour  une  distance  de  6"", 10  et  une  hauteur  égale;  à  18,30  de 
distance  horizontale  et,  à  la  même  hauteur  que  précédemment, 
cette  utilisation  n'était  plus  que  0,53,  bien  que  l'on  eût  recueilli 
toute  Teau  projetée  sur  la  surface  d'un  cercle  de  près  de  deux 
mètres  de  diamètre.  Cependant  le  jet  avait  déjà  22,2  millimètres, 
c'est-à-dire  un  diamètre  plus  grand  que  celui  des  jets  ordinaires 
de  nos  pompes  à  incendie. 

Le  petit  jet  de  la  seule  pompe  française  dont  le  constmcteur 
ait  été  en  position  de  prendre  part  aux  essais,  a  donné,  à  la  dis- 
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tance  de  12", 20  et  à  6", 10  de  hauteur,  une  utilisation  très- 
favorable,  de  0,67,  là  où  la  pompe  n^  1  avait  donné  le  chiffre  de 
0,78,  ce  qui  montre  bien  Tinfluence  de  la  grosseur  du  jet,  qui 
était,  dans  cette  pompe  à  incendie,  construite  par  M.  Letestu,  ré- 
duit à  19,1  millimètres. 

Il  est  vrai  que  cette  machine  était  seulement  manœuvrée  par 
douze  hommes  au  lieu  de  vingt-huit,  mais  son  débit  était  dimi- 
nué dans  la  proportion  de  3,8  litres  à  10  litres,  c'est-à-dire  à  pcn 
près  dans  le  même  rapport. 

Au  point  de  vue  de  la  meilleure  utilisation  du  travail  moteur, 
les  deux  machines,  également  bien  construites,  donnaient  à  peu 
près  le  même  résultat,  et  c'est  là  précisément  ce  qui  donne  aux 
faits  observés  une  grande  autorité,  en  ce  qui  concerne  l'influence, 
selon  nous  prépondérante,  du  diamètre  du  jet  obtenu. 

Les  grandes  pompes  anglaises  fonctionnent  à  18  mètres  de 
distance  et  à  6  mètres  de  hauteur,  à  peu  près  comme  les  nôtres 
à  12  mètres  ;  elles  peuvent  utilement  agir,  sur  le  foyer  d'un  in- 
cendie, à  une  distance  une  fois  et  demie  aussi  grande,  et  elles  por- 
tent utilement  sur  ce  foyer  une  quantité  d'eau  plus  que  double. 

Il  serait  bien  nécessaire  que  ce  nouveau  mode  d'expériences, 
si  bien  organisé  par  le  capitaine  Shaw,  fût  reproduit  chez  nous  : 
il  permettrait  d'établir,  avec  certitude,  des  tables  indiquant,  pour 
toutes  distances  et  pour  toutes  hauteurs,  le  diamètre  du  jet  le 
plus  convenable,  en  employant  un  nombre  d'hommes  déterminé. 

Ordinairement  les  essais  se  font  en  mesurant  la  portée  hori- 
zontale, ou  la  portée  verticale  du  jet,  sans  aucune  mesure  du  to- 
lume  qui  a  réellement  atteint  le  but.  Il  va  sans  dire  que  la  portée 
du  jet  horizontal  est  la  plus  grande,  et  que  le  chiffre  ainsi  obtenu 
donne  une  idée  fausse  des  conditions  dans  lesquelles  la  pompe 
peut  réellement  être  utilisée  en  pratique;  quant  au  jet  vertical,  sa 
hauteur  approximative  n'est  évaluée  que  par  l'appréciation  un 
peu  arbitraire  des  gouttelettes  qui  parviennent  le  plus  loin,  n^als 
cette  appréciation  ne  donne  aucune  notion  exacte  sur  le  débit 
réellement  utilisable.  Pour  l'étude  de  toutes  les  questions  qui  se 
rattachent  aux  pompes  à  incendie,  nous  nous  proposons  d*aToir 
recours  àun  arrangement  analogue  à  celui  du  capitaine  Shaw.  Jus- 
qu'ici nous  nous  étions  bornés  à  examiner  si  telle  ou  telle  pompe 
utilisait  mieux  le  travail  moteur,  eu  égard  à  la  quantité  d'eau  dé- 
bitée, et  à  la  vitesse  dont  elle  était  animée,  lors  de  son  passage  par 
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la  section  réduite  de  la  lance;  nous  n*avons  trouvé  la  plupart  du 
temps  qu'un  rendement  de  30  pour  400  environ  ;  ce  chiffre  reste 
vrai  sans  doute,  mais  les  nouveaux  éléments  des  expériences  de 
Londres  traduisent,  en  chiffres,  une  donnée  plus  importante,  et 
qui  met  absolument  hors  de  doute  l'avantage  des  gros  jets. 

C'est  surtout  à  ce  même  point  de  vue  que  les  pompes  u  va- 
peur doivent  présenter  un  sérieux  intérêt;  elles  ont  été  soumises 
au  môme  mode  d'expérimentation;  mais  avant  d'en  indiquer 
les  résultas  principaux,  nous  donnerons  quelques  détails  sur  la 
disposition  générale  des  différents  organes  de  ces  puissantes  ma- 
chines. 

C'est  en  Amérique  qu'elles  ont  pris  naissance  et  elles  fonneut 
un  type  particulier,  dont  les  constructeurs  anglais  comniencent 
a  se  rapprocher  de  plus  en  plus. 

La  pompe  de  M.  Lee  et  Larned  de  N^w-York  n'a  pas  fonc- 
tionné à  l'Exposition,  mais  la  grande  réputation  que  cette  ma- 
chine a  acquise  en  Amérique  nous  engage  cependant  à  la  lié- 
rriro,  comme  elle  l'a  été  dans  le  Scientific  American,  du  7  a\ril 
18G0. 

a  La  vapeur  est  produite  par  une  chaudière  annulaire  propre  d 
ces  constructeurs  ;  elle  offre  une  surface  de  chauffe  de  M  mèlres 
carrés,  et  peut  être  mise  en  pression  en  six  ou  huit  minutes.  La 
pompe,  qui  est  entièrement  en  cuivre,  est  rotative»  du  système  de 
M.  Cary,  et  conduite  par  une  machine  à  vapeur  à  mouvement 
alternatif,  dont  le  piston  aun  diamètre  de  C^.ISet  dont  la  course 
est  de  0,20;  elle  est  munie  d'une  paire  de  petits  volants  pour  pas- 
ser les  points  morts;  elle  peut  fonctionner  à  deux  cents  et  même 
à  quatre  cents  tours  par  minute.  Un  disque  fondu  avec  la  pompe 
forme  un  des  couvercles  du  cylindre,  et  les  deux  machines  ainsi 
réunies,  dans  une  longueur  de  0°*,70,  pour  former  une  pompe 
complète  à  vapeur,  ne  sauraient  être  groupées  d*une  manière  plus 
compacte  et  sous  un  moindre  volume. 

«  La  tige  du  piston  passe  au  travers  du  fond  opposé  du  cylindre, 
et,  au  moyen  de  ses  deux  bras  en  T^  elle  fait  fonctionner  deux 
bielles  en  retour,  qui  agissent  sur  les  "manivelles  de  Tarbre 
de  la  pompe.  La  distribution  est  conduite  par  une  bielle  d'excen- 
trique calée  sur  l'arbre  principal.  L'alimentation  se  fait  au  moyen 
d'une  pompe  spéciale,  mais  on  peut  aussi  employer  à  volonté, 
pour  cet  objet,  la  grande  pompe,  s'il  en  est  besoin. 
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«  Le  bâti  se  compose,  en  avant,  d'une  simple  plaque  de  fonda- 
tion, en  fer,  de  moins  de  0»,30  de  largeur,  s'élargissant  en  forme 
iTanneau,  à  rintérieur  duquel  est  rivée  une  enveloppe  cylin- 
drique en  tôle  mince,  consolidée  à  sou  orifice  inférieur  par  une 
bride,  et  formant  à  la  fois  un  support  et  une  sorte  de  cage,  pour 
recevoir  la  chaudière. 

c  Cette  extrémité  de  la  plaque  est  supportée  par  des  ressorts 
semblables  à  ceux  d'un  omnibus,  par  l'intermédiaire  de  tiges 
de  tension  et  d'attache,  fixées  à  chacun  des  angles;  le  centre  de 
gravité  se  trouve  directement  au-dessus  de  l'essieu  d'arrière,  qui 
est  coudé,  pour  laisser  passage  à  la  chaudière.  Les  ressorts  sont 
formés  de  lames  d'égale  épaisseur,  mais  dont  la  largeur  diminue 
depuis  le  centre  jusqu'aux  extrémités. 

«  A  l'avant,  on  se  sert  de  deux  resorts  semblables,  superposés, 
dans  la  ligne  d'axe,  et  destinés  à  supporter  le  poids  de  la  ma- 
chine en  son  milieu.  Ils  remplissent  ainsi  le  double  objet  de  la 
maintenir,  au  moyen  d'articulations  placées  aux  deux  extrémités 
d'un  petit  arbre  vertical,  formant  émérillon  ou  joint  universel. 
Ce  mode  de  suspension  par  un  seul  point  maintient  mieux  la 
machine  pendant  son  transport;  il  empêche  ses  oscillations  et  la 
garantit  mieux  que  toute  autre  combinaison,  et  avec  le  moindre 
poids  de  matière,  contre  les  accidents  de  route. 

«c  Les  dimensions  qui  viennent  d'être  indiquées  sontcelles  du  plus 
petit  modèle  :  il  pèse  1700  kilogr.;  le  modèle  suivant,  du  poids 
de  2400  kilogr.,  est  aussi  destiné  à  être  traîné  à  bras,  quoiqu'il 
puisse  être  également  conduit  par  un  ou  deux  chevaux;  il  doit 
être  préféré,  à  cause  de  sa  plus  grande  puissance,  toutes  les  fois 
que  les  rues  le  permettent  et  que  le  poste  qui  l'emploie  est  assez 
nombreux.  Ce  modèle  dirige  un  jet  de  ©""jOSI  à  78  mètres;  un  jet 
de  0»>,034  à  70  mètres,  et  dans  plusieurs  circonstances  il  a  fourni 
un  jet  de  0"*,038  qui  produit  des  effets  surprenants.  Entre  les 
mains  de  la  compagnie  n"  8,  de  New- York ,  il  a  parfaitement 
fonctionné  dans  plusieurs  incendies  de  l'hiver  dernier,  et  il  a  sauvé 
des  propriétés  considérables.  MM.  Lee  et  Lamed  ont  encore  un 
modèle  plus  grand,  mais  il  ne  peut  être  manœuvré  qu'avec  des 
chevaux.  » 

L'indication  la  plus  curieuse  de  cette  notice  est,  sans  aucun 
doute,  celle  qui  se  rapporte  à  la  promptitude  de  la  mise  en  va- 
peur, et  ce  résultat,  que  nous  avons  pu  vérifier  par  nous-même, 
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donne  le  secret  de  Tefficacité  des  pompes  à  vapeur;  sans  cette 
rapidité  de  mise  en  marche,  elles  ne  pourraient  être  considérées 
que  comme  une  réserve,  applicable  tout  au  plus  aux  incendies  re- 
belles :  avec  elle,  au  contraire,  ces  machines  forment  une  avant* 
garde  très-importante,  en  ce  qu'elle  peut  attaquer  l'ennemi  de 
fort  loin  et  à  Timproviste,  de  manière  à  permettre  l'approche 
des  pompes  à  moindre  portée,  qui  serviront  à  cerner  la  place, 
aussitôt  que  le  foyer  ne  sera  plus  aussi  ardent  ni  aussi  actif. 

Cette  étonnante  rapidité  de  la  mise  en  feu  s'explique  d'ailleurs 
facilement  par  la  disposition  spéciale  des  chaudières,  qui  doi- 
vent varier  beaucoup  dans  leurs  détails,  mais  dont  la  descrip- 
tion succincte,  que  nous  en  pouvons  faire ,  suffira  cep^idant 
pour  indiquer  le  principe. 

Ces  chaudières  se  composent  généralement  d'un  corps  prin- 
cipal, contenant  un  volume  d'eau  suffisant  pour  alimenter,  avec 
continuité,  une  série  de  tubes  verticaux  de  petit  diamètre,  qui 
forment  autant  de  bouilleurs  fermés  à  leur  partie  inférieure  et 
en  communication  libre,  par  en  haut,  avec  le  corps  principal;  ces 
tubes  sont  placés  dans  la  botte  à  feu,  limitée  d'ailleurs,  comme 
dans  les  chaudières  de  bateaux,  par  des  lames  d'eau  contenues 
entre  les  parois  doubles  et  très-rapprochées  qui  enveloppait 
tout  l'appareil. 

.  On  obtient  ainsi  une  grande  augmentation  de  surface  de 
chauffe;  mais  cette  augmentation  ne  serait  pas  encore  suffisante, 
si  les  tubes  n'étaient  disposés  d'une  manière  toute  particulière 
et  qui  rappelle  les  premières  chaudières  à  circulation  de  Perkins, 
Chaque  tube  renferme  un  tube  concentrique,  ouvert  par  les  deux 
bouts  ;  et,  par  suite  de  l'action  de  la  flamme,  à  Textérieur  des 
tubes  principaux,  il  s'établit  une  circulation  d'eau  très-rapide, 
la  densité  moyenne  de  celle  qui  circule  dans  l'espace  annulaire 
étant  toujours  très-inférieure  à  celle  du  liquide  dans  son  état 
normal,  par  suite  de  la  vapeur  qui  y  reste  interposée;  l'eau  des- 
cend de  la  chaudière  par  le  tube  central,  et  vient  remplacer  ainsi 
celle  qui  se  vaporise  dans  la  branche  concentrique  du  circuit. 

Ces  chaudières  doivent  être  assez  promptement  mises  hors  de 
service  ;  mais  l'on  a  vu  par  la  description  de  la  pompe  de  Lee  et 
Larned  qu'on  peut  facilement  enlever  toute  cette  partie  de  la 
machine,  et  la  remplacer  avec  une  chaudière  de  même  di- 
mension. 
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Dans  d'autres  circonstances,  cette  circulation  de  Teau,  si  favo- 
rable à  la  rapidité  de  la  vaporisation»  est  produite  au  moyen 
d'une  pompe  spéciale,  qui  force  Veau  à  pénétrer  dans  les  tuyaux 
extérieurs,  indépendamment  des  causes  résultant  de  la  différence 
de  densité. 

Â  Londres,  où  les  pompes  â  vapeur  sont  déjà  en  service,  on  a 
été  jusqu'à  maintenir  sans  interruption  une  température  conve- 
nable dans  Teau  de  la  machine,  en  allumant  dans  le  foyer,  lors- 
qu'elle est  en  repos  dans  sa  remise,  un  certain  nombre  de  becs 
à  gaz,  dont  on  règle  la  flamme  à  volonté.  L'eau  étant  alors  déjà 
échauffée  par  avance,  la  mise  en  vapeur  est  encore  plus  rapide, 
et  tout  à  fait  certaine. 

Dans  certaines  machines  américaines,  le  piston  à  vapeur  est 
rotatif,  de  même  que  celui  de  la  pompe;  mais  il  nous  semble  que 
cette  disposition,  quant  au  moteur,  doit  présenter  de  graves  in- 
convénients, sans  diminuer  de  beaucoup  le  nombre  ni  les  di- 
mensions des  organes. 

La  pompe  américaine  de  MM.  Worthington  et  Lee  qui  a  figuré 
à  l'Exposition,  est  composée  de  deux  cylindres  à  eau  et  de  deux 
cylindres  à  vapeur^  le  tiroir  à  vapeur  étant  dirigé  dans  chaque 
machine  par  la  tig% de  l'autre;  de  cette  manière  les  mouvements 
ont  lieu  simultanément,  en  sens  contraires,  avec  une  régularité 
parfaite. 

Les  pompes  anglaises  sont  les  seules  qui  aient  fonctionné 
dans  les  mêmes  conditions  d'essais  que  les  pompes  à  bras;  elles 
étaient  au  nombre  de  trois  seulement,  et  nous  en  donnons  les 
dimensions  dans  le  tableau  suivant  ;  deux  d'entre  elles  avaient 
été  construites  par  MM.  Shand  et  Mason. 

TABLEAU  général  des  dimensions  des  pompes  à  vapeur. 
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L«8  deux  machines  sont  à  cylindres  horizontaux  et  à  double 
efiet;  celle  de  Herryweather  n'apasde  volant  et  le  tiroir  est  coo- 
duit  par  un  reoroi  de  mouvement,  venant  de  la  tige  des  pistons. 
On  a  cherché,  au  moyen  d'un  ressort,  à  faire  démasquer  brus- 
quement les  lumières  d'admission,  ce  qui  donne  lieu  à  uoe  série 
de  chocs  qui  doivent  fatiguer  le  mécanisme  en  peu  de  temps. 

La  disposition  générale  de  la  machine  est  indiquée  par  la 
figure  ci-jointe. 


ng.  4. 

La  pompe  de  MM.  Shand  et  Mason,  flg.  S,  est  la  plus  simple  ; 
le  cylindre  à  vapeur  A  est  placé  dans  le  prolongement  du  cylin- 
dre à  eati  B,  et  il  n'y  a  dès  lors  d'autre  transmission  de  mouve- 
ment que  celle  nécessaire  à  la  marche  du  volant  C,  destiné  ù 
faire  passer  les  temps  morts  ;  la  chaudière  est  construite  de 
manière  à  obtenir  une  mise  en  vapeur  très-rapide;  cette  va- 
peur est  conduite  directement  au  tiroir  par  le  tube  D,  contourné 
de  manière  à  rendre  ses  dilatations  plus  libres  ;  elle  s'échappe  en- 
suite par  le  (uyaucouri»e  B  danslacliemiitéetrès-courle  F:  mais 
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suffisante  cependant,  au  moyen  de  l'échappement/ pour  détermi- 
ner im  tirage  convenable. 

Le  régulalenr  à  air  G  est  grand,  bien  disposé,  et  placé  der- 
rière le  siège  du  coclier,  il  n'embarrasse  pas  la  machine  ;  à  c6té 


de  ce  régulateur  se  trouve  une  sorte  de  panier  en  tôle  H,  destiné  à 
contenir  une  certaine  longueur  de  tubes,  insuffisante  cependant 
dans  la  plupart  des  circonstances.  Tout  le  système  est  porté  sur 
quatre  roues  et  facilement  transportable  avec  deux  chevaux. 

Voici  comment  le  capitaine  Shaw  rend  compte  des  opérations 
auxquelles  M.  le  duc  de  Sutiierland  a  procédé,  avec  le  jurj'  qu'il 
présidait  :  «  Après  l'examen  des  chaudières  et  des  machines,  les 
constructeurs  rcjtiplirentleurs  générateurs  avec  de  l'eau  directe- 
ment puisée  dans  la  rivière;  les  feux  ayant  été  préparés,  l'allu- 
mage s'est  fait  en  mémo  temps pourles  trois  pompes,  et  l'ordre  a 
été  donné  decommencer  le  travail,  pour  cliacune  d'elles,  aussitôt 
que  la  pression  indiquée  par  le  maiinmèlre  aurait  atteint  cinq 
atmosphères. 
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«La  machine  de  M.  Merry  weather  y  arriva  en  43'  30'';  legrand 
modèle  de  MM.  Shand  et  Mason  en  48'  30"  ;  le  petit  modèle  en 
30  minutes  seulement,  par  suite  de  la  nécessité  où  l'on  fut  de  la 
rallumer  une  seconde  fois.  » 

Voici  d'ailleurs  quelques  détails  nécessaires  pour  compléter 
les  indications  du  tableau  général  des  expériences  que  nous  don- 
nons ci-après. 

La  machine  n»  1 ,  de  M.  Merryweather,  a  atteint  la  pression  de 
5  atmosphères  en  T. 40  ;  après  être  montée  jusqu'à  5  atmosphè- 
res, elle  s'est  abaissée  de  4  atmosphère,  pendant  le  premier  essai. 
Elle  s'est  ensablée  pendant  les  expériences  3,  9  et  4  3  et  elle  a 
éprouvé  quelques  dérangements  dans  les  organes  de  distribu- 
tion. 

La  machine  n^  %  de  MM.  Shand  et  Mason,  n'a  eu  qu'un  petit 
accident  au  tuyau  d'aspiration,  et  l'expérience  n""  47  a  été  pro- 
longée pendant  plus  d'une  heure.  La  machine  n**  3  a  également 
bien  fonctionné,  mais  son  jet  de  0«,0912  n'était  pas  déplus  grande 
dimension  que  ceux  des  grandes  pompes  anglaises  manœuvréesà 
bras  ;  on  verra  par  les  tableaux  des  expériences  que  cependant 
53  0/0  du  volume  de  ce  jet  ont  encore  été  utilisés  à  4  8"',30  de  dis- 
tance et  à  6">,4  0  de  hauteur  ;  la  plus  grande  rapidité  de  la  marche 
de  la  machine,  et  l'énergie  de  l'effort  exercé  par  la  vapeur  ont 
produit,  même  avec  cette  dimension  d'orifice ,  d'excellents  ré- 
sultats. 

Dans  le  meilleur  essai  sur  les  pompes  à  bras  on  n'a  pu  atteindre 
un  débit  de  700  litres  par  minute  ;  le  modèle  n°  2  à  vapeur  en  a 
débité,  dans  l'expérience  n»  3,  4842  litres  dans  le  même*  temps, 
et  rien  n'est  plus  propre,  que  cette  comparaison,  pour  montrer 
les  services  que  ces  nouvelles  machines  peuvent  déjà  rendre;  le 
débit  est  plus  que  sextuplé  et  le  jet  peut  atteindre  à  une  distance 
de  48",30,  mais  à  la  hauteur  très-faible,  il  est  vrai,  de  3",05. 
Cette  même  machine  a  porté  son  jet  à  24™>40  et  à  une  hauteur 
de  9«,4S  avec  une  utilisation,  en  volume,  de  0,37,  là  où  toutes 
nos  pompes  françaises  auraient  été  absolument  inefficaces. 

Les  brigades  de  pompiers  de  Londres  possèdent  déjà  plusieurs 
de  ces  machines,  et  MM.  Shand  et  Mason  en  ont  installé  une  sur 
un  bateau,  pour  protéger  les  propriétés  riveraines  de  la  Tamise; 
on  sait  qu'à  Londres  il  n'y  a  pas  de  quai,  et  que  les  magasins  les 
plus  considérables  en  occupent  la  place.  Comme  simplification 
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de  ces  bateaux  à  incendie ,  ils  ont  même  eu  l'idée  de  se  servir  du 
jet  lui-même,  comme  moyen  de  propulsion  ;  si  mauvais  que  soit 
ce  moyen,  au  point  de  vue  de  la  bonne  utilisation  du  travail  mo- 
teur, il  n'est  pas  mal  approprié  pour  un  bateau  spécialement 
destiné  au  service  des  incendies. 

C'est  ici  que  s'arrêtent  les  faits  dont  nous  avons  été  les  témoins; 
mais  il  parait  que  les  désirs  des  constructeurs  vont  plus  loin,  et 
voici  ce  que  nous  lisons  dans  un  journal  de  science,  à  la  date  do 
mois  de  novembre  dernier. 

«Une  machine  locomotive  de  traction,  avec  pompe  à  incendie, 
construite  par  M.  W.  Roberts,  des  ateliers  de  MM.  Brov^TiLenox 
et  Cie,  de  Millwall,  pour  MM.  Marc  et  Cie,  aété  essayée  vendredi 
dernier  à  la  distillerie  de  MM.  Hodges,  Church  street,  Lambeth. 
La  machine  pèse  tout  équipée,  chargée  de  250  kil.  de  charbon  et 
de  40  gallons  d'eau  dans  son  tender,  7  tonnes  3/4.  Elle  a  une 
chaudière  à  tubes  d'eau  de  Benson,  avec  un  petit  cheval  pour 
maintenir  une  circulation  artificielle  de  l'eau  entre  les  capacités 
externes  et  les  tubes.  La  vapeur  agit  dans  deux  cylindres  de 
O^'flë  de  diamètre  et  de  0>",32  de  course,  et  les  organes  de  trans- 
mission peuvent  s'embrayer  avec  une  seule  ou  deux  roues 
(1  '",52  de  diamètre) ,  de  manière  à  produire  une  vitesse  de 
4  4  milles  à  l'heure;  dans  un  petit  trajet  on  a  même  atteint  48  mil- 
les. Les  roues  sont  mises  en  mouvement  par  une  chaîne»  et  des 
moyens  simples  sont  employés  pour  remédier  aux  allongements 
ou  à  l'usé  de  cette  chaîne.  Les  essieux  moteurs,  un  pour  chaque 
roue, sontmontés  chacun  sur  deux ressortsd'unegrandeélasticité, 
et,  à  la  place  des  plaques  de  garde  ordinaire,  des  tiges  radiales 
sont  employées  pour  les  réunir  au  bâti.  Une  simple  roue  direc- 
trice, à  l'avant,  permet  de  tourner  dans  un  cercle  de  S^.ôB  de 
diamètre,  presque  aussi  vite  qu'un  bon  cavalier  avec  son  cheval. 
Rien,  en  vérité,  ne  peut  surpasser  la  facilité  avec  laquelle  la 
machine  obéit,  dans  l'exécution,  à  ces  différents  mouvements. 
Sur  l'arbre  principal  se  trouvent  une  poulie  et  un  cabestan ,  la 
première  pour  remorquer  la  machine,  s'il  est  nécessaire,  et  Tautre 
pour  l'employer  ù  l'élévation  des  fardeaux,  objet  pour  lequel 
M.  Marc  avait  sans  doute  l'intention  de  l'employer,  la  plupart  du 
temps  ;  (|uand  elle  fonctionne  comme  pompe  à  incendie,  on 
emploie  deux  pompes  de  M.  Roberts;  les  deux  pompes  sont  à 
double  effet  ;  chaque  cylindre  a  0"*,240  de  diamètre  et  une  course 
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de  O^jH?.  La  chaudière  est  faite  pour  contenir  une  grande  quan- 
tité d*eau,  et  le  temps  nécessaire  pour  mettre  en  vapeur  est  par 
conséquent  assez  grand.  Lorsqu'elle  fonctionne)  un  jet  de  0'",044 
de  diamètre  atteint  au  sommet  d'une  cheminée  de  4â'",70  de  hau- 
teur, ou  à  une  distance  horizontale  de  60  mètres,  sans  compter 
les  4  ou  5  mètres  suivants,  dans  lesquels  Teau  n'arrive  plus  que 
disséminée  en  gouttelettes.  La  vapeur  ne  s'est  pas  maintenue  à  une 
pression  uniforme;  après  s'être  élevée  à  iO  atmosphères,  elle 
s'est  abaissée  rapidement,  mais  M.  Roberts  espère  qu'il  pourra 
corriger  ce  défaut,  avant  le  complet  achèvement  de  la  machine. 
Pendant  l'essai,  il  a  montré  comment,  alors  que  les  pompes  fonc- 
tionnaient à  50  tours  par  minute ,  on  pouvait  employer  successi- 
vement des  jets  variant  de  0",040  à  0»n,032  de  diamètre.  La  ma- 
chine est  revenue  sans  accident  à  Mihvall  à  une^heure  avancée.  » 

On  voit,  par  ces  détails,  l'intérêt  que  l'on  attache  en  ce  mo- 
ment, tout  à  la  fois  à  la  machine  de  traction  et  à  la  pompe  à  va- 
peur ;  nous  ne  croyons  pas,  pour  notre  part,  à  la  solution  facile 
du  double  problème;  pour  être  vraiment  supérieures,  quant  à 
une  application  déterminée,  les  machines  demandent  à  être  étu- 
diées spécialement  en  vue  de  cette  seule  application  ;  cependant 
le  problème  mérite  d'être  poursuivi,  et,  à  ce  titre,  on  nous  saura 
gré  sans  doute  de  faire  connaître  le  programme  du  concours 
ouvert,  à  Londres  même,  pour  la  meilleure  construction  des 
pompes  à  vapeur. 

«  Les  fabricants  de  pompes,  les  ingénieurs  mécaniciens  et 
autres,  sont  informés  qu'un  fonds  a  été  souscrit,  dans  le  but  de 
distribuer  des  prix  aux  constructeurs  des  pompes  à  vapeur,  qui, 
par  suite  des  essais,  seront  reconnues  les  plus  efficaces  pour 
l'objet  en  vue  duquel  elles  sont  construites.  Les  arrangements 
relatifs  à  ce  concours,  les  conditions  sous  lesquelles  les  cons- 
tructeurs y  seront  admis,  et  l'attribution  des  récompenses  seront 
décidés  par  un  comité  composé  ainsi  qu'il  suit  : 

Président»  —  Sa  Grùcc  le  duc  de  Sulherland. 

Le  T. -H.  eomle  de  Caillmesse;  T.-R.  Cramplon  ; 

Lord  R.  Grosvcnor,  M.  P.  ;  J.  Hawskley; 

J.-G.  Âppold  ;  J.-E.  Mac-Connell  ; 

J  .-F.  BatemaD  ;  J .  NasmyUi  ; 

W.-M.  Brown  ;  W.  Smith  ; 

Capilaino  Ë.-M.  Sha^,  secrélaire  honoraire. 
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«  Le  comité  offre  les  prix  suivants  pour  les  meilleures  pompes 
à  incendie  à  vapeur  qui  seront  essayées  à  Londres  le  i  «'  juin  4  863  : 

«  Les  machines  présentées  aux  essais  formeront  deux  classes  : 

€  La  première  classe  se  compose  des  machines  dont  le  poids  ne 
dépassera  pas  30  quintaux  {\  ,500  kilogrammes]  ; 

«  La  seconde,  de  celles  dont  lepoids  sera  supérieur  à  30  quint 
et  n'excédera  pas  60  quint.  (3,000  kilogr.),  ce  poids  ne  compre- 
nant ni  le  charbon,  ni  Teau,  ni  les  tuyaux  ou  autres  accessoires. 

«  Les  prix  offerts  dès  à  présent  sont  de  6,250  francs  pour  la 
meilleure  machine,  et  de  â,500  fr.  pour  celle  qui  sera  désignée 
comme  la  seconde,  dans  chaque  classe. 

«  Le  comité  espère  qu'il  pourra  prochainement  former  une  troi- 
sième classe,  qui  comprendrait  toutes  les  machines  se  transpor- 
tant par  elles-mêmes,  sans  distinction  de  poids. 

c  Les  principaux  points  sur  lesquels  le  comité  fixera  son  atten- 
tion, après  la  considération  du  coût  et  du  poids,  sont  ceux  qui 
sont  relatifs  à  l'efiBcacité  générale  de  ces  machines  comme  pooH 
pes  à  incendie,  en  réunissant,  parmi  d'autres  points  d'excellence, 
la  rapidité  dans  l'apparition  et  la  production  de  la  vapeur,  la 
sûreté  de  l'aspiration,  le  volume  du  jet,  la  distance  à  laquelle  il 
peut  atteindre  avec  la  moindre  perte,  la  simplicité,  la  facilité 
d'accès  et  la  durabilité  de  toutes  les  parties. 

«  Le  comité  se  réserve  le  droit  de  modifier  ou  même  de  retirer 
ces  prix,  dans  le  cas  où  aucune  des  machines  produites  ne  lui 
paraîtrait  sufiisamment  recommandable,  et  les  compétiteurs  sont 
informés  que  les  décisions  du  comité  seront  définitives  et  sans 
appel. 

<  Les  communications  devront  être  adressées  au  capitaine 
E.-M.  Shaw,  secrétaire  honoraire  du  comité,  63,  Watling  streel, 
à  Londres,  E.  C.  » 

L'appel  du  comité  sera  entendu,  et  nous  ne  craignons  pas  de 
dire  que  l'avenir  réserve  aux  pompes  à  vapeur  un  grand  rôle; 
elles  auraient  déjà  été  indirectement  utiles,  si  les  résultats  spé- 
ciaux qui  précèdent  pouvaient  convaincre  l'administration  de  la 
nécessité  de  mettre  l'eau  plus  libéralement  à  la  disposition,  des 
services  qui  ne  la  réclament  que  dans  un  intérêt  coounun.  Nous 
avons  pensé,  d'ailleurs,  qu'il  était  utile  de  faire  connaître  i 
nos  constructeurs  des  faits  encore  nouveaux  et  dignes  de  leur 
attention, 
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La  question  des  presses  hydrauliques  se  rattache  si  intime- 
ment à  celle  des  pompes,  qu'il  nous  semble  nécessaire  d*en  dire 
quelques  mots ,  non  pas  que  les  pompes  se  soient  notablement 
modifiées  dans  leur  construction;  mais  le  rôle  de  la  soupape  de 
sûreté  s'est  agrandi  de  telle  sorte,  qu'elle  constitue  maintenant 
un  appareil  intermédiaire  qui,  sous  le  nom  d'accumulateur  ou 
de  réservoir  de  force,  ou  de  compensateur,  a  doté  ces  sortes 
d'appareils  de  propriétés  tout  à  fait  nouvelles. 

L'emploi  des  presses  verticales  est  encore  plus  exclusif  en 
Angleterre  {qu'en  France,  où  cependant  on  semble  aussi  tendre 
vers  la  même  préférence.  La  construction  des  presses  anglaises 
est  très-bonne,  mais  elle  n'est  pas  plus  avancée  que  chez  nous, 
bien  qu'on  emploie  cette  machine  à  des  usages  beaucoup  plus 
variés.  Les  énormes  poids  qu'elle  peut  supporter  la  font  recher- 
cher chez  nos  voisins  pour  les^ grands  travaux  de  construction  ;  et 
l'on  voyait,  en  4851,  le  modèle  de  celle  qui  avait  servi  à  sou- 
lever le  pont  Britannia.  Aujourd'hui  le  vérin  hydraulique  est,  en 
Angleterre,  aussi  employé  que  l'est,  chez  nous,  le  vérin  à  vis. 

L'extraction  de  l'huile  de  lin  se  fait  exclusivement  à  la  presse 
hydraulique,  et  les  modèles  exposés  étaient  fort  remarquables, 
sous  le  rapport  de  Tagencement  des  plateaux  et  des  sacs,  dis- 
posés de  manière  à  faciliter  le  chargement  et  à  éviter  toute  perte 
d'huile  bien  mieux  que  chez  nous. Les  fabricants  ont  généralisé, 
dans  toutes  les  usines,  l'emploi  de  l'huile  elle-même,  à  la  place 
de  l'eau,  pour  transmettre  les  pressions  aux  pistons.  Il  est  main- 
tenant bien  établi  que  les  cuirs  et  surtout  les  surfaces  métalli- 
ques se  conservent  beaucoup  mieux  en  opérant  de  cette  façon. 

Ces  détails  écartés,  le  seul  fait  important  est  celui  de  l'emploi, 
qui  se  généralise  en  France,  de  l'accumulateur.  L'accumulateur 
est  une  véritable  presse  hydraulique,  disposée  de  manière  à  ce 
que  la  pression  s*y  maintienne  constante,  quelles  que  soient  les 
variations  du  jeu  des  pompes  d'injection,  qui  la  desservent,  et  les 
quantités  d'eau  qu'on  lui  enlève,  à  chaque  instant,  pour  les  besoins 
des  autres  presses. 

C'est  un  appareil  intermédiaire  entre  les  pompes  et  les  presses 
hydrauliques,  en  si  grand  nombre  que  l'on  voudra,  d'une  usine. 
Les  figures  6  et  7  font  voir  l'appareil  en  élévation  et  en  plan.  La 
figure  8  est  une  coupe  horizontale  par  le  milieu  de  la  base  du 
corps  de  presse;  la  figure  9,  une  coupe  verticale  faite  suivant  o&, 
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pour  les  organes  de  la  presse  eUe-mâme,  et  suivant  a'  If,  pour  le 

système  des  plateauii  de  fonte  qui  chargent,  au  degré  voulu,  le 

piston. 


Les  orifiies  d'injection  des  pompes  et  ceux  d'alinieutatioii  des 
presses,  que  le  compensateur  doit  desservir,  se  trouvent  dislri- 
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bues,  au  nombre  de  quatre,  dans  le  pied  de  Tappareil,  au-dessus 
de  la  plaque  de  fondation.  Le  corps  de  presse  Â  est  très-long 
par  rapport  à  son  diamètre  :  il  est  alésé  intérieurement,  et  garni 
des  cuirs  cmboutés  convenables  pour  assurer  le  jeu  du  piston  B, 
et  exactement  tourné  à  Textérieur  pour  permettre  au  cylindre  C, 
garni  de  ses  rondelles,  de  glisser  librement,  suivant  la  demande 
du  piston.  La  solidarité  entre  Tune  et  Tautre  pièce  se  produit  au 
moyen  delà  forte  bride  triangulaire  D  et  des  trois  tiges  de  suspen- 
sion E;  celles-ci  relient  entre  eux  les  deux  plateaux  C,  qui  com- 
prennent entre  leurs  tiges  un  nombre  de  plaques  plus  ou  moins 
considérable,  suivant  la  pression  à  laquelle  on  veut  se  maintenir. 
Ainsi  chargé,  le  piston  peut  parcourir,  du  haut  en  bas,  toute  sa 
course,  sans  pour  cela  que  la  pression  varie,  et  pourvu  qu'il  ne 
repose  pas  par  la  bride  supérieure  D  sur  le  corps  de  presse,  Tap* 
pareil  sera  toujours  prêt  à  injecter  une  partie  de  son  eau  sous 
cette  môme  pression.  Les  pertes  que  fait  ainsi  le  cylindre  A  sont 
d'ailleurs  incessamment  réparées  par  le  service  des  pompes  d'in* 
jection  qui  ne  doivent  cesser  de  fonctionner  que  si  le  piston  B 
est  arrivé  au  sommet  de  sa  course.  Si,  par  impossible,  cette 
circonstance  se  présentait,  on  voit  en  B'  comment  Feau  excédante 
serait  rejetée  en  dehors  par  le  petit  conduit  B',  ménagé  à  la  partie 
inférieure  du  piston. 

Mais  c'est  là  une  condition  de  sécurité  surabondante,  car  les 
choses  sont  ainsi  disposées  qu'en  venant  rencontrer  le  poids  P 
au  moyen  du  tampon  D^  et  avant  de  permettre  à  Teau  de  sortir 
par  le  conduit  B',  le  piston  détermine  la  cessation  du  fonction- 
nement de  la  pompe  ou  des  pompes  d'injection. 

Dans  la  machine  exposée  par  M.  Lecointe,  le  piston  B  a  une 
section  transversale  de  33  centimètres  carrés  ;  le  poids  total  des 
rondelles  est  de  3300  kilogr.,  de  sorte  que  la  pression  hydrau^ 
lique  est  constamment  maintenue  à  3300  :  33= 100  kilogr.  par 
centimètre  carré  ou  à  400  atmosphères. 

On  ne  saurait  croire  combien  ces  sortes  d'appareils  apportent 
d'améliorations  dans  les  usines  dans  lesquelles  un  grand  nombre 
de  presses  sont  constamment  en  fonction  ;  chaque  ouvrier  près*- 
seur  n'a  qu'un  robinet  à  tourner  plus  ou  moins,  pour  déterminer 
et  modérer  à  son  gré  la  rapidité  de  l'opération  qu'il  dirige. 

La  première  idée  de  ces  appareils  repose  évidemment  sur  le 
même  principe  que  le  réservoir,  à  eau  comprimée,  des  grues 
m.  40 
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Armstl'ODg,  et  des  appareils  analogues  qui  fonctionoent  daos  let 
principaux  docks  de  l'Angleterre;  maïs  pour  intraduire  cette 
donnée  dans  la  pratique  courante  des  ateliers,  pour  atteindre 
à  des  pressions  le  plus  souvent  supérieures  à  100  atmosphères, 
il  a  fallu  modifier  toutes  les  formes  :  les  compensateurs  de 
H.  Falgui^re  d'abord,  ceux  de  M.  Lecointe  ensuite,  perfectionnés 
comme  ils  le  sont,  dans  la  disposition  générale  des  organes ,  sent 
destinés  à  devenir  d'une  application  de  plus  en  plus  générale. 
Nous  avons  demandé  à  M.  Lecointe  de  nous  construire  sur  oe 
principe  un  compensateur  à  poids  variable,  destiné  à  nos  expé- 
riences d'écrasement  sur  les  matériaux  de  constructions. 

La  disposition  la  plus  nouvelle  de  l'appareil  de  H.  Lecointe 
consiste  dans  l'ensemble  des  organes  nécessaires  pour  faire  ces- 
ser et  reprendre  le  jeu  des  pompes  alimentaires,  toutes  les  fcùs 
qu'il  est  nécessaire. 
Ces  pompes  sont 
au  nombre  de  deui 
et  la  cessation    du 
fonctionnement    de 
chacune  d'elles  est 
déterminée  par  l'a- 
baissement d  n  poids 
F,  fig.  ta,  relié  au 
poids    P   de  la    fi- 
gure précédente.  Ce 
poids    F    s'abaisse 
dans  la  position  in- 
^'ï-  '"■  diquéeparledessin, 

tontes  les  fois  que  le  piston  du  compensateur  est  arrivé  an 
haut  de  sa  course.  Le  poids  F  agit  ^ors  par  l'intermédiaire 
du  levier  /,  mobile  autour  du  centre  o,  sur  la  bielle  m,  i 
l'extrémité  de  laquelle  se  trouve  articulé  un  autre  levier  t,  dont 
l'eitrémité  opposée  h  la  bielle  agit  sur  la  queue  de  la  sou- 
pape d'aspiration  pour  la  relever.  Lorsque  les  choses  sool 
arrivées  dans  cette  position,  la  soupape  cesse  d'agir  et  ne  peal 
plus  reprendre  son  jeu  que  quand  le  levier  /'  a  repris  nae 
position  horizontale.  Une  tige  verticale;  v  sert  d'intermédiaire 
entre  le  levier  r  et  la  soupape  S  qui  est  en  ce  moment  soulevée 
sur  son  siège.  Lorsque  les  leviers  /  et  ('  se  sont  ainsi  inclinés 
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pour  produire  le  débrayage  de  la  soupape,  sous  l'action  du 
poids  P',  rextrcmité  /  du  levier  /  est  venue  se  loger  dans  une 
encoche  correspondante  pratiquée  jsur  le  côté,  d'une  équerre  rqt^ 
mobile  autour  du  point  y,  et  qui  tend  à  se  maintenir  dans  cette 
position  sous  l'action  d'un  contre-poids  u  de  sa  branche  horizon- 
tale, jusqu'à  ce  que  celle-ci  repose  sur  un  buttoir  fixe  x,  attaché 
au  bâti  de  la  pompe. 

Tant  que  le  taquet  ou  l'encoche  r  se  maintiendra  dans  cette 
position,  elle  retiendra  la  soupape  d  au-dessus  de  son  siège,  en 
sorte  que  la  reprise  de  la  pompe  ne  pourra  avoir  lieu  que  quand 
on  agira  suri' équerre,  pour  soulever  sa  branche  horizontale  q  t. 
C'est  ce  qui  arrive  chaque  fois  que  le  piston  C  arrive  près  de 
l'extrémité  supérieure  de  sa  course.  Le  prolongement  y  de  la 
goupille  d'articulation  avec  la  bielle  rencontre  alors  la  branche 
q  tf  et  dégage,  en  le  soulevant,  le  taquet.  C'est  seulement  à  ce 
moment  que  le  poids  F  peut  se  relever  et  dégager  la  soupape;  il 
résulte  de  cet  arrangement  que  la  soupape  ne  retombe  jamais 
SUT  son  siège  qu*au  moment  où  s'achève  la  course  descendante  du 
piston,  et  que  l'aspiration  ne  peut  avoir  lieu  qu'au  moment  où  ce 
piston  commence  sa  course  ascendante,  c'est-à-dire  au  moment 
où  il  n*a  pas  encore  acquis  une  vitesse  qui  puisse  donner  lieu  à 
des  coups  de  bélier. 

Nous  considérons  cette  impossibilité  de  la  reprise  de  la  pompe, 
en  toute  autre  position  des  organes,  comme  une  amélioration 
très-importante  ;  elle  est  parfaitement  assurée  au  moyen  des  dis- 
positions que  nous  avons  décrites.  On  remarquera  d'ailleurs  que 
l'action  de  la  broche  y  ayant  lieu  à  chaque  coup  de  piston,  la 
pompe  reprendra  toujours,  au  commencement  de  la  course  qui 
suivra  l'abaissement  du  poids  P,  c'est-à-dire  aussitôt  que  le 
compensateur  ne  sera  pas  entièrement  plein. 

On  voit,  par  ces  indications,  comment  les  détails  se  perfec- 
tionnent dans  les  machines  les  plus  employées  ;  chacun  de  ces 
perfectionnements  se  traduit  par  de  nouvelles  facilités  dans  le 
travail  et  par  la  diminution  du  prix  de  revient  des  produits. 


CLASSE  \7. 

INSTRUMENTS  ET  APPAREILS 
DE  MÉDECINS  ET  DE  GBIRUBOœ, 

Par  le  D'  U.  TRÉLAT. 

(suite.) 


§  2.  Appareils  orthopédiques,  contentifs,  etc.  —  Les  appareils 
orthopédiques  sont  des  machines  généralement  complexes,  ayant 
pour  but,  à  Taide  de  pressions  ou  de  tractions  soutenues,  de 
maintenir  ou  de  ramener  les  parties  déviées  vers  leur  situation 
naturelle.  La  diversité  des  mouvements  à  obtenir  et  la  difficulté 
de  presser  longtemps  les  parties  molles  sans  les  blesser  sont  ici 
les  deux  obstacles  à  vaincre. 

D'immenses  progrès  ont  été  faits  dans  cette  voie  depuis  le 
commencement  du  siècle^  et  chaque  jour  en  voit  éclore  de  nou- 
veaux; les  uns  consistant  en  une  modification  de  détail,  les 
autres  dérivant  d*une  idée  plus  générale  et  partant  plus  féconde. 
Nous  aurons  à  indiquer  plus  bas  un  progrès  de  cette  nature. 

MM.  Lebellegnic  et  GrandcoUot  de  Paris,  M.  Leiter  de  Vienne 
ont  perfectionné  à  différents  égards  les. appareils  à  pied  bot 
M.  Lebelleguic  substitue  les  mouvements  parallèles  ou  par  glis- 
sement aux  mouvements  par  rotation  autour  d*un  axe,  et,  bien 
que  cette  formule  ne  doive  pas  passer  à  l'état  de  principe,  on  ne 
saurait  nier  que  dans  bon  nombre  de  cas  elle  ne  donne  de  très- 
bons  résultats.  Rien  ne  serait  plus  aisé  que  d'employer,  dans  on 
même  appareil,  ici  le  glissement,  là  la  rotation  ;  c'est  une  res- 
source nouvelle  à  ajouter  et  non  à  substituer  aux  autres. 

M.  GrandcoUot  a  poursuivi  une  autre  idée.  Il  a  cherché  une 
combinaison  simple  qui  permit,  à  la  volonté  du  chirurgien,  le 
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mouvement  libre  dans  deux  directions  opposées  ou  seulement 
dans  une  seule.  Il  y  arrive  de  la  façon  que  voici  :  son  articulation 
se  compose  de  deux  courbes,  Tune  circulaire  dans  toute  son 
étendue,  Tautre  circulaire  en  partie  et  non  circulaire  dans  le  reste 
de  son  étendue.  Quand  la  tangence  est  établie  selon  les  deux 
fractions  de  cercle,  le  mouvement  est  libre  dans  les  deux  sens, 
mais  dès  que,  par  un  très-léger  déplacement  de  la  pièce  qui 
porte  la  courbe  variée,  le  point  de  tangence  a  été  porté  en  dehors 
d'une  ligne  qui  unirait  les  centres  des  courbes,  le  mouvement, 
facile  dans  un  sens,  est  absolument  arrêté  dans  l'autre  comme  par 
Taction  d'un  frein. 

Cette  disposition,  croyons-nous,  avait  été  déjà  utilisée  dans  la 
construction  des  machines,  mais  on  n'y  avait  nullement  songé 
pour  les  appareils  orthopédiques^  où  elle  demandait  d'ailleurs  à 
être  modifiée  pour  devenir  facilement  applicable.  Jusqu'ici  on  se 
servait  de  roues  dentées  commandées  par  un  pignon  à  pas  de 
vis  ou  par  un  encliquetage  empêchant  le  recul  ;  il  est  évident 
que  l'articulation  de  M.  Grandcollot  est  plus  simple,  tout  aussi 
solide  et  peut  être  variée  dans  son  action  avec  la  plus  rapide 
facilité.  Cette  articulation  peut  être  appliquée  à  des  appareils 
très-divers  de  contention  ou  de  redressement. 

La  grande  majorité  des  appareils  orthopédiques  agit  en  pous- 
sant, en  pressant  dans  un  sens  contraire  à  celui  de  la  déforma- 
tion. Il  n'est  pas  douteux  que  dans  certains  cas  ce  mode  d'action 
soit  utile  et  sufiSsant,  mais  il  en  est  d'autres  plus  particulière- 
ment caractérisés  par  des  déformations  où  la  paralysie  de  quel- 
ques muscles  joue  le  principal  rôle.  C'est  ce  qui  explique 
comment  une  gymnastique  appropriée  ou  les  contractions  pro- 
voquées artificiellement  par  l'électricité  peuvent  parfois  rendre 
un  grand  service.  Hais,  en  présence  d'une  paralysie  réelle,  ces 
moyens  sont  inefficaces. 

Depuis  longtemps  on  avait  songé  à  suppléer  aux  muscles  para- 
lysés par  des  ressorts  ou  des  cordons  élastiques,  mais  les  diffi- 
cultés d'exécution  de  semblables  appareils  avaient  entravé,  dès 
leur  début,  presque  toutes  les  tentatives.  On  n'obtenait  en  géné- 
ral que  des  tractions  ou  tro{>  faibles  ou  trop  énergiques,  et  ayant 
le  défaut  grave  de  ne  donner  qu'une  sorte  de  résultante  des 
mouvements  si  complexes  qui  se  produisent  à  l'état  nofmal. 

Éclairé  par  ses  importantes  recherches  sur  l'action  physiolo- 


7{S  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

giqua  des  muscle»,  M.  1^  docteur  Ducheooe  (de  Boulogne)  a 
repm  cette  étude  des  appareils  orthopédiques  à  forcos  cons- 
tantes, et  les  résultats  auxquels  il  est  arrivé  constituent  un  de 
ces  progrès  importants  que  nous  signalions  aux  premières  Itgnos 
d{)  ce  chapitre. 

M.  Duchenne  a  reconnu  que,  pour  maintenir  une  situation  natu* 
relie  ou  provoquer  des  mouvements  naturels  dans  les  petites 
arliaulations  de  la  main  ou  du  pied,  il  était  indispensable  d« 
donner  aux  moteurs  artificiels  la  direction»  les  points  d'attache 
des  muscles  et  des  tendons.  C'était  là  une  idée  bien  simple,  et 
cependant  personne  n'en  avait  suffisamment  compris  l'impor* 
tance,  et  personne  ne  Tavait  mise  en  pratique. 

On  comprendra,  sans  qu'il  soit  besoin  d'entrer  ici  dans  de 
plus  amples  détails,  combien  les  appareils  conçus  d'après  ces 
principes  peuvent  et  doivent  être  variés.  Ici  point  de  panacée, 
rien  de  formulé  d'avance,  seulement  un  moyen  général  dont 
refficacité  dépend  du  tact  du  chirurgien  et  de  l'habileté  du 
fabricant. 

Signalons  ici  une  série  de  petits  appareils  très-ingénieax, 
quoiqu*en  général  très-simples,  et  destinés  à  pallier  uoe  disposi* 
tion  morbide  assez  fréquente.  Certaines  personnes  ne  peuvent 
conserver  une  attitude  ou  répéter  un  mouvement  sans  éprouver 
une  douleur  fixe,  une  crampe  qui  s*oppûse  absolument  à  la  con* 
tinuation  de  l'acte.  Cette  crampe  atteint  surtout  les  doigts,  la 
main,  l'avant-bras,  el,  chose  remarquable,  elle  cesse  aussi- 
tôt  que  la  situation  des  organes  est  modifiée.  Cette  sûngulière  et 
gênante  affection  est  connue  sous  le  nom  de  crampe  des  écrtvaitu^ 
parce  que  c'est  l'écriture  qui  la  provoque  le  plus  souvent,  mais 
non  toujours.  11  suffît  donc,  pour  y  porter  remède,  de  faire  que 
le  patient  puisse  toujours  éviter  la  position  spéciale  qui  engendre 
la  douleur.  Pour  atteindre  ce  but,  on  a  construit  des  porte- 
plumes,  des  porte-pinceaux  offrant  les  formes  les  plus  variées, 
souvent  les  plus  bizares,  mais  contraignant  les  doigts  ou  la  main 
à  prendre  une  attitude  exempte  de  souffrance.  Ces  appareils  sont 
dus  surtout  à  MM.  Yelpeau,  Cazenave  [de  Bordeaux),  Duchenne 
(de  Boulogne];  ils  figuraient  dans  les  expositions  de  MM.  Char- 
rière  et  Mathieu,  qui  leur  ont  fait  subir  diverses  modifications. 

Nous  a^ons  examiné  avec  grand  intérêt  des  appareils  servant  à 
la  contention  des  membres  à  la  suite  de  traumatismes  graves 
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produits  par  la  main  du  chirurgien  ou  par  une  cause  acciden- 
telle. Les  chirurgiens  d'Angleterre  et  d'Allemagne  opèrent  assez 
fréquemment  la  résection  de  la  hanche  et  du  genou.  Ces  opéra- 
tions importantes,  difficilement  acceptées  par  la  chirurgie  fran- 
çaise, laissent  le  membre  flottant  et  sans  aucun  maintien  ;  or, 
comme  la  guérison  ne  peut  s'eflectuer  sans  un  temps  considé- 
rable, il  faut  de  toute  nécessité  disposer  un  appareil  qui,  tout  en 
permettant  des  mouvements  au  malade,  conserve  l'immobilité 
du  membre.  La  réalisation  de  cette  double  donnée  n*est  ni  facile, 
ni  simple  ;  on  n'y  est  arrivé  jusqu'ici  qu'à  l'aide  de  machines 
compliquées  et  coûteuses.  Ce  sont  des  chariots  où  le  membre 
blessé  repose  couvert  de  son  pansement  et  bien  fixé,  chariots 
suspendus  à  des  galets  roulant  avec  facilité  sur  des  rails  ;  de 
sorte  que  les  mouvements  généraux  du  corps  entraînent  en- 
semble le  membre  malade  et  son  appareil  contentif.  En  consé- 
quence, aucun  déplacement  nuisible  ne  peut  se  produire. 

M.  Mathews  de  Londres,  et  M.  Leiter  de  Vienne  ont  exposé  de 
ces  chariots  à  résection  dont  le  plus  connu  est  le  Salter's  swing 
(berceau  de  Salter].  Ils  peuvent  être  employés  non -seulement 
après  ces  opérations,  mais  dans  toute  circonstance  où  une  plaie 
grave  nécessite  une  immobilité  prolongée.  Si  nous  sommes  bien 
renseigné,  c'est  un  appareil  de  ce  genre  que  le  docteur  Partridge 
a  appliqué  à  Garibaldi,  et  cette  disposition  a  été  approuvée  par 
tous  les  chirurgiens  qui  ont  visité  l'illustre  blessé. 

Malheureusement,  ainsi  que  nous  le  disions,  l'élévation  du 
prix  et  la  nécessité  de  modifier  le  chariot  à  peu  près  dans  chaque 
cas  particulier  apportent  de  sérieux  obstacles  à  l'extension  de  ce 
précieux  moyen  de  pansement. 

D'autres  objets  peu  coûteux,  et  d'un  usage  très-commun,  ont 
attiré  notre  attention  dans  les  vitrines  des  exposants  anglais  et 
dans  nos  visites  aux  hôpitaux  de  Londres;  nous  voulons  parler 
des  attelles  ou  éclisses  si  utiles  dans  le  pansement  des  fractures. 

Est-ce  routine  ou  besoin  de  simplicité,  nous  employons  à  peu 
près  exclusivement  en  France  des  attelles  droites,  plates,  ou  par- 
fois courbées  suivant  leurs  bords;  aussi,  pour  adapter  ces 
lames  rigides  aux  contours  sinueux  des  membres,  sommes-nous 
obligés  d'user  de  remplissages,  de  coussins  volumineux,  et 
encore  ne  parvenons-nous  pas  toujours  à  bien  remplir  toutes  les 
indications.  Nous  avons  vu  à  Londres  des  attelles  pour  les  frac- 
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tures  du  membre  inférieur  qui  nous  paraissent  bien  supérieures 
aux  nôtres  ;  elles  sont  courbes  suivant  la  largeur,  percées  d'un 
large  trou  au  niveau  des  malléoles  et  munies  d'un  prolongement 
angulaire  qui  embrasse  les  parties  latérales  du  pied.  Une  autre 
disposition  permet,  chose  bien  utile,  d'appliquer  autour  d'un 
membre  un  appareil  contentif  solide  en  laissant  à  découvert  un 
point  plus  ou  moins  étendu  qui  réclame  des  pansements  fré- 
quemment renouvelés.  Ce  résultat  est  obtenu  au  moyen  de 
l'attelle  interrompue,  deux,  attelles  reliées  Tune  à  l'autre,  suivant 
leur  longueur,  par  deux  barrettes  de  fer  en  forme  de  o  renversé 
dont  les  deux  extrémités  sont  rivées  sur  le  bois  ;  on  voit  de  suite 
comment  cet  assemblage  rigide  laisse  passer  entre  les  deux  tiges 
de  métal  les  mains  du  chirurgien  et  les  pièces  du  pansement. 

Il  n'y  a  pas  ici  un  grand  effort  d'invention,  mais  il  convient  de 
rappeler  que,  dans  la  pratique  chirurgicale,  l'instrument  le  plus 
ingénieux  ne  comporte  pas  nécessairement  un  progrès  ou  un 
avantage  proportionnel,  et  réciproquement. 

Une  table  à  opérations  exposée  sous  le  nom  de  M.  Whibley  est 
employée  dans  plusieurs  hôpitaux  de  Londres.  Cette  table  étroite, 
légère,  facile  à  transporter  et  fonctionnant  dans  toutes  ses  par- 
ties à  l'aide  de  moyens  simples  et  solides,  est  bien  préférable  au 
meuble  lourd  qui  existe  dans  nos  hôpitaux  de  Paris  ;  elle  permet 
au  chirurgien  d'être  plus  près  du  malade,  de  soutenir  isolément 
un  seul  de  ses  membres  congénères  ou  tous  les  deux  ensemble; 
enfin,  grand  avantage,  reposant  sur  quatre  pieds,  elle  ne  peut 
jamais  basculer  et  est  aisément  placée  dans  tel  point  convenable 
de  l'amphithéâtre.  Or,  ce  point  est  sujet  à  varier  suivant  la 
quantité,  la  nature  de  la  lumière,  l'incidence  des  rayons  du 
soleil,  etc. 

Du  reste,  quoique  ce  ne  soit  pas  ici  le  lieu  d'aborder  en  détail 
un  pareil  sujet,  il  nous  a  semblé  que,  sous  tous  les  rapports,  les 
amphithéâtres  à  opérations  des  hôpitaux  de  Londres  étaient 
infiniment  mieux  installés  que  les  nôtres.  Ce  soin  générai  se 
retrouve  jusque  dans  le  transport  des  opérés,  dont  nous  voulons 
dire  un  mot.  Chez  nous,  l'opération  et  le  pansement  terminés,  le 
malade  est  soulevé  à  bras  par  un  ou  deux  infirmiers  qui  le  pla- 
cent  sur  un  brancard  et  le  transportent  jusque  dans  la  salle,  près 
de  son  lit.  Là  il  est  de  nouveau  enlevé  du  brancard  de  la  même 
manière  et  déposé  dans  son  lit.  Si  bien  exécutée  qu'on  la  sup- 
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pose,  cette  double  manœuvre  est,  dans  bien  des  cas,  longue  et 
pénible,  à  ce  point  que,  pour  certaines  opérations,  les  chirur- 
giens préfèrent  pratiquer  dans  la  salle,  au  milieu  des  autres  ma- 
lades, ce  qui  est  mauvais,  pour  éviter  le  mode  de  transport  que 
nous  avons  indiqué. 

La  majeure  partie  de  ces  mouvements  est  évitée  par  le  procédé 
anglais.  Au  moment  de  commencer  Topération,  on  étend  sur  la 
table  une  pièce  de  forte  toile  d'égale  dimension,  munie  d'une 
large  coulisse  suivant  chaque  bord  longitudinal  ;  par-dessus  on 
dispose  un  tissu  imperméable.  Le  malade  est  couché  sur  la 
table  ainsi  préparée  et  l'opération  s'achève.  Aussitôt  deux  infir- 
miers glissent  dans  les  coulisses  deux  longs  bâtons  maintenus 
écartés  à  l'aide  de  barres  de  fer  convenablement  placées  ;  ce 
brancard  improvisé  soulève  et  emporte  le  malade  sans  lui  impri- 
mer aucun  mouvement  inutile  ;  on  le  dépose  sur  son  lit,  les 
bâtons  et  les  barres  de  fer  sont  élevés  et  le  transport  est  effec- 
tué. Au  bout  d'une  ou  de  plusieurs  heures,  quand  les  premiers 
moments  de  trouble  sont  passés,  on  retire  la  toile,  qui  pourrait 
devenir  gênante.  On  comprendra  que  ce  mode  d'agir  permet,  si 
c'est  nécessaire,  le  double  transport  de  l'opéré,  de  son  lit  à  l'am- 
phithéâtre et  de  l'amphithéâtre  à  son  lit  sans  plus  de  difficulté 
que  nous  venons  de  le  dire.  On  alléguera  peut-être  que  ces  ma- 
nœuvres sont  compliquées,  qu'elles  doivent  être  répétées  deux 
ou  quatre  fois  pour  chaque  malade.  Nous  affirmons  que  tout  cela 
se  fait  très-aisément,  très-vite,  et  que  les  opérés  échappent  ainsi 
à  tous  les  mouvements  intempestifs  qu'ils  ont  à  subir  lorsqu'on 
agit  comme  nous  l'avons  indiqué  pour  nos  hôpitaux. 

%  3.  Appareils  prothétiques.  —  D'immenses  progrès  ont  été  faits 
dans  celte  branche  depuis  le  commencement  du  siècle  ;  quel- 
ques-uns datent  môme  de  ces  dernières  années.  Nous  y  insiste- 
rons plus  particulièrement. 

La  prothèse  ne  vise  pas  toujours  au  môme  but  ;  tantôt,  sans 
souci  de  la  forme,  elle  poursuit  la  restitution  d'une  fonction, 
tantôt  elle  cherche,  par  une  imitation  savante,  à  simuler  un  organe 
absent;  parfois,  enfin,  touchant  alors  à  la  perfection,  elle  cache 
sous  une  apparence  naturelle  un  artifice  qui  remplace  et  la  forme 
et  la  fonction  perdues.  Tout  cela  est  soumis  à  l'habileté,  au  génie 
de  l'artiste,  et  avant  tout  à  l'indication. 


722  EXPOSITION  tJNlVEBSELLE  DE  LONDRES. 

Quand  Vœil  est  perdu,  il  ne  peut  être  question  que  d'une 
seule  chose,  simuler  son  existence  ;  mais  cette  chose^  grâce  à 
l'admirable  exécution  des  coques  artificielles  d'émail,  rend 
d'inestimables  services.  C'est  un  fait  aujourd'hui  reconnu  qu'un 
œil  de  verre  simule  la  nature  au  point  de  tromper  les  per- 
sonnes les  plus  attentives.  A  cette  perfection  des  apparences, 
les  habiles  artistes  qui  s'occupent  de  cette  fabrication  ont 
ajouté  d'autres  progrès  bien  importants.  Grâce  à  l'épaisseur 
variable  qu'ils  peuvent  donner  aux  coques,  grâce  aux  encochures 
de  leurs  bords  disposées  pour  chaque  cas  particulier,  il  n'existe 
pour  ainsi  dire  plus  de  moignon  oculaire  qui  se  refuse  à  l'ap- 
plication d'un  œil  artificiel.  Nous  devons  citer  avec  éloge  ici  les 
fabricants  français,  MM.  Desjardins,  Coulomb  etsurtout  MH.  Bois- 
sonneau,  père  et  fils. 

Nous  passons,  sans  nous  y  arrêter,  sur  la  prothèse  dentaire. 
Quelque  remarquables  que  soient  les  résultats  obtenus,  ils  sont 
aujourd'hui  trop  bien  connus  pour  que  nous  en  parlions;  mais 
il  n'en  est  pas  de  même  des  restaurations  plus  considérables 
dues  à  un  dentiste  américain ,  aujourd'hui  fixé  à  Paris.  H.  Pré- 
terre  a  construit  des  pièces  artificielles  destinées  à  remplacer 
des  mâchoires  entières,  à  combler  d'horribles  délabrements  ré- 
sultant de  plaies  d'armes  à  feu  ou  d'opérations  chirurgicales.  Ces 
pièces  faites  pour  des  malades  des  hôpitaux  civils  ou  militaires 
de  Paris,  sous  les  yeux  de  chirurgiens  éminents,  permettent  la 
mastication  et  la  parole  à  de  malheureux  blessés  qui,  sans  elles, 
ne  pourraient  accomplir  aucune  de  ces  deux  fonctions  si  néces- 
saires. 

Après  la  découverte  de  la  staphyloraphie  (réunion  du  voile  du 
palais),  on  avait  renoncé  à  la  prothèse;  on  cherchait  à  remédier 
au  vice  de  conformation  par  les  procédés  de  la  chirurgie.  En 
4845,  M.  Stearns,  médecin  américain,  fit  voir  aux  chirurgiens  de 
Paris  un  appareil  fait  par  lui  et  pour  lui  et  qui  fonctionnait  par- 
faitement. Par  malheur,  M.  Stearns  quitta  la  France  sans  laisser 
copier  son  appareil.  Pendant  dix  ans  il  ne  fut  plus  question  de 
prothèse  pour  les  divisions  du  voile  palatin.  Aujourd'hui,  M.  Pré- 
terre  peut  montrer  plusieurs  infirmes  qui  mangent,  parlent, 
vivent  avec  des  appareils  remarquables  faits  par  lui.  Les  succès 
delà  prothèse  sont  tels,  que  plusieurs  chirurgiens  n'hésitent  pas 
à  y  avoir  recours  plutôt  que  de  pratiquer  même  des  opérations 
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inoffensivefi.  Cette  dernière  opinion  prévaudra -t-ellef  II  est 
permis  d'en  douter,  surtout  en  face  des  remarquables  succès 
opératoires  obtenus  dans  ces  derniers  temps  par  quelques  chi- 
rurgiens. Quoi  qu'il  en  soit,  cette  rivalité  entre  la  chirurgie  pro- 
prement dite  et  la  prothèse  ne  peut  que  donner  les  meilleurs 
résultats  pour  la  cure  d'une  infirmité  d'autant  plus  triste,  que 
respectant  toutes  les  grandes  fonctions ,  elle  gône  profondément 
les  continuels  rapports  qui  s'établissent  par  la  parole  ^ 

Les  membres  artificiels  ont  été  améliorés  de  différentes  façons, 
et  nous  devons  citer  les  noms  de  MM.  Bigg  et  Gray,  en  Angle* 
terre,  de  MM.  Charrière,  Mathieu,  comte  de  Beaufort,  en 
France. 

Il  nous  est  impossible  d'entrer  dans  le  détail  de  ces  améliora- 
tions qui  nécessiteraient  des  descriptions  étendues,  nous  devons 
nous  borner  à  en  indiquer  la  nature. 

MM.  Charrière  et  Mathieu  ont  perfectionné  les  mouvements 
des  bras  artificiels  en  employant  le  système  de  traction  imaginé, 
en  4844,  par  M.  Van  Petersen.  Mais  s'il  est  juste  de  rendre  à  ce 
dernier  auteur  ce  qui  lui  appartient  réellement,  il  faut  recon- 
naître que  M.  Mathieu  est  le  seul  qui  soit  parvenu  à  satisfaire 
complètement  un  amputé  bien  connu  du  monde  artistique.  De 
son  côté,  M.  le  comte  de  Beaufort,  avec  l'aide  d'un  habile  ortho- 
pédiste de  Paris,  M.Béchard,  a  pu  montrer  aux  sociétés  savantes 
une  main  artificielle  d'un  nouveau  modèle,  et  ce  qu'il  nomme 
bras  artificiel  utile  ou  automoteur.  Le  mérite  de  cet  appareil,  qui  a 
été  très-favorablement  apprécié  par  le  conseil  de  santé  des 
armées,  consiste  en  ceci,  qu'il  entre  en  jeu,  pour  ainsi  dire,  à 
rinsu  de  celui  qui  le  porte  ;  si  l'épaule  se  jette  en  avant,  l'avant- 
bras  artificiel  s'étend,  et  réciproquement.  C'est  en  étudiant  avec 
attention  comment  les  mouvements  du  bras  et  de  l'avant^bras 
s'associent  dans  l'état  normal,  que  M.  de  Beaufort  est  arrivé  à  ce 
résultat  de  synergie  artificielle.  Ce  n'est,  du  reste,  pas  la  pre- 
mière fois  que  l'étude  de  la  physiologie  ou  de  l'anatomie  nor- 

1 .  Les  individus  atteints  de  division  congénitale  du  voile  du  palais  ou  de  la 
voûte  palatine  ne  peuvent  absolument  pas  produire  certains  sons  ;  les  autres  sont 
conrtiset  nazonnés.  En  somme,  la  parole  est  à  peu  près  inintelligible,  à  moins  d'une 
habitude  spéciale.  11  est  facile  de  comprendre  que  cet  état  constitue  une  infirmité 
réelle. 
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maies  donne  de  bonnes  inspirations  aux  inventeurs  d*appaFeî)s 
prothétiques.  M.  Duchenne  (de  Boulogne)  n*est  parvenu  à  agir 
utilement  contre  les  paralysies  musculaires  du  bras  et  de  la 
jambe  qu*en  simulant  avec  des  ressorts  la  direction  et  les  inser- 
tions des  muscles.  Un  des  plus  remarquables  perfectionnements 
apportés  à  la  construction  des  jambes  artificielles,  la  position 
excentrique  en  arrière  de  Tarticulation  des  attelles  jambière  et 
fémorale  (ce  qui  permet  à  la  fois  et  la  mobilité  du  genou  et  sa 
solide  régidité  dès  que  le  membre  est  dans  Textension),  n'est 
qu'une  imitation  rigoureuse  de  ce  qui  existe  dans  la  nature;  ce 
perfectionnement  remonte  à  une  vingtaine  d'années.  Ce  qu'il  y  a 
de  plus  important  à  signaler  pour  ces  derniers  temps,  c'est  l'a- 
daptation d'une  sorte  de  pied  en  bois  de  frêne  que  M.  de  Beau- 
fort  fait  au  pilon  commun  et  la  tendance  de  plus  en  plus  mar- 
quée des  chirurgiens  et  des  fabricants  à  donner  pour  point  d'ap- 
pui à  leurs  appareils  non  la  tubérosité  sciatique  mais  la  cuisse, 
comme  le  fait  M.  Palmer,  de  New- York,  ou  la  cuisse  et  la  partie 
supérieure  de  la  jambe,  ainsi  que  cela  existe  dans  le  modèle  de 
M.  Mathieu. 

§  4.  Appareils  physiques  d'usage  médical.  Quoique  nous  n'ujGos 
à  exposer  ici  qu'un  petit  nombre  de  sujets,  leur  importance  est 
si  grande  que  nous  avons  cru  devoir  leur  consacrer  un  paragra- 
phe spécial. 

De  ces  appareils,  les  uns  sont  particulièrement  utiles  à  l'étude 
des  sciences  médicales  qui  ne  forment  qu'une  branche  des  scien- 
ces naturelles  ;  le  microscope  est  de  ce  nombre.  Les  progrès  que 
cet  instrument  a  fait  faire  à  l'anatomie,  à  la  physiologie,  à  la  pa- 
thologie sont  immenses.  On  ne  saurait  dire  dans  quelles  propor- 
tions se  sont  accrues  les  connaissances  humaines,  grâce  au  téles- 
cope qui  nous  fait  voir  Tinfiniment  loin,  et  au  microscope  qui 
nous  montre  l'infiniment  petit.  Aussi  peut-on  prévoir  des  décou- 
vertes scientifiques  nouvelles  chaque  fois  que  ces  puissants 
moyens  d'investigation  sont  améliorés.  Ce  qui  nous  a  le  plus 
frappé  à  cette  Exposition,  ce  sont  les  microscopes  binoculaires. 
Nous  en  avons  vu  chez  plusieurs  fabricants  anglais  et  chez  l'un 
d'eux,  dont  malheureusement  nous  ne  pouvons  retrouver  le 
nom,  nous  avons  pu  observer  différents  objets  donnant  cette  sen- 
sation de  relief  qu'on  n'obtient  que  par  la  vision  avec  les  deux 
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^'cux.  Nous  n'avons  pas  à  indiquer  ici  les  différents  procédés  par 
lesquels  ce  résultat  peut  être  obtenu  et  la  théorie  assez  délicate 
de  ces  dispositions  nouvelles;  c'est  là  un  point  d'optique  pure 
qui  n'appartient  pas  à  cet  article.  Il  nous  suffit  de  si^aler  lo 
perfectionnement  qui  ne  peut  manquer  de  rendre  d'importants 
services  à  tous  les  micrographes. 

Depuis  qu'on  connaît  mieux,  et  cette  connaissance  est  absolu- 
ment contemporaine,  les  conditions  de  la  vision  binoculaire,  on 
a  cherché  à  la  rendre  possible  pour  le  plus  grand  nombre  des 
instruments  d'observation.  C'est  cette  pensée  qui  a  dirigé  M.  Gi- 
raud-Teulon,  savant  physicien  en  même  temps  que  physiologiste 
habile,  dans  la  construction  de  son  ophthalmoscope  binoculaire 
que  l'on  pouvait  voir  dans  la  vitrine  de  M.  Nachet.  Nous  n'avons 
pas  besoin  de  faire  ici  l'éloge  de  cet  exposant,  dont  les  excellents 
microscopes,  qui  sont  entre  les  mains  de  presque  tous  les  anato- 
mistes  français,  ont  acquis  une  réputation  incontestée.  Notre 
expérience  personnelle  ne  nous  permet  pas  de  dire  si  l'instru- 
ment de  M.  Giraud-Teulon  remplacera  tous  ceux  qui  ont  été 
imaginés  depuis  l'admirable  découverte  d'Helmhotz  (éclairage 
et  observation  du  fond  de  l'œil)  ;  nous  pensons  cependant  qu'il 
constitue  une  innovation  remarquable  et  que  dès  qu'on  aura 
vaincu  quelques  légères  difficultés  d'application,  il  pourra  faci- 
liter et  rendre  plus  complet  l'examen  delà  surface  rétinienne.  En 
effet,  d'une  part,  la  vision  binoculaire  donne  cette  sensation  de 
reliefdont  nous  parlions  à  propos  du  microscope,  d'autre  part, 
la  grande  difficulté  de  l'ophthalmoscopie  consistant  en  ce  que 
l'observateur  doit  voir  une  image  réelle  ou  aérienne  située  entre 
son  propre  œil  et  l'œil  observé,  cette  image  est  plus  facilement 
trouvée  par  les  deux  yeux  que  par  un  seul,  qui  n'a  pas  la  sensa- 
tion des  distances. 

A  côté  de  l'ophthalmoscope  nous  devons  parler  du  laryngos- 
cope. Les  deux  promoteurs  ou  vulgarisateurs  de  cet  instrument, 
M.  Czermack,  de  Pesth,  et  M.  Turck,  de  Vienne,  ont  exposé  leurs 
appareils.  La  première  idée  de  la  laryngoscopie  appartient  à 
Liston  et  à  Manuel  Garcia.  Ce  dernier,  étudiait  sur  lui-même,  à 
l'aide  d'un  miroir  introduit  dans  l' arrière-gorge,  le  travail  du 
larynx  dans  la  production  des  sons  musicaux.  Pendant  plusieurs 
années  ces  faits  restèrent  stériles;  presque  en  même  temps, 
M.  Tiirck  et  M.  Czermack  publièrent  des  obseiTations  remarqua- 
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bles  efc  montrèrent  à  un  nombre  considérable  de  médecins  et  de 
physiologistes  le  larynx,  les  cordes  vocales  et  les  anneaux  de  la 
trachée.  Aujourd'hui,  quatre  ans  seulement  après  ces  premiers 
travaux,  le  laryngoscope  est  adopté  et  employé  par  tous  les  mé- 
decins. Les  choses  utiles  font  vite  leur  chemin,  et  nous  croyons 
fermement  que,  dans  ce  siècle,  lorsqu'une  idée  scientifique  ren- 
contre des  résistances  tenaces,  c'est  qu'elle  est  nuisible  ou  pour 
le  moins  stérile.  Il  n'en  a  pas  été  ainsi  pour  l'ophthalmoscope  ni 
pour  le  laryngoscope  ;  ces  admirables  moyens  d'investigation  qui 
font  pénétrer  le  regard  de  l'observateur  dans  les  ténèbres  de  nos 
organes  étaient  à  peine  connus,  qu'aussitôt  ils  étaient  appliqués 
et  perfectionnés  *  avec  un  succès  que  l'avenir  augmentera  encore. 

Signalons  en  passant  un  ingénieux  appareil  du  professeur 
Ruete,  l'ophthalmotrope.  De  bien  remarquables  découvertes  ont 
été  faites  dans  ces  dernières  années  sur  la  physiologie  de  l'œil.  Ijs 
mécanisme  de  l'accommodation  aux  diverses  distances,  les  trou- 
bles de  celte  importante  fonction,  tout  cela  a  provoqué  des  re- 
cherches et  des  études  de  toutenature  sur  la  vision.  Les  muscles 
moteurs  du  globe  oculaire  n'y  ont  pas  échappé  ;  l'instrument  du 
professeur  Ruete  est  destiné  à  démontrer  d'une  manière  rigou- 
reuse les  mouvements  de  ces  muscles,  leur  étendue,  la  part  que 
chacun  d'eux  prend  aux  déplacements  de  l'axe  optique.  Le  mé- 
rite de  cet  appareil  consiste  surtout  dans  l'exactitude  des  connais- 
sances physiologiques  qu'il  doit  vulgariser. 

Le  sphygmographe  du  docteur  Marey  doit  attirer  tonte  notre 
attention  ;  c'est  un  appareil  très-portatif,  destiné  à  écrire  les  for- 
mes du  pouls. 

Outre  ses  variations  de  fréquence,  bien  étudiées  par  tous  les 
médecins,  le  pouls  présente  des  variétés  de  forme  qui  avaient 
reçu  des  anciens  médecins  une  foule  de  noms  dont  le  moindre 
inconvénient  était  de  ne  donner  qu'une  idée  très-vague  de  sensa- 
tions fugaces  et  par  cela  môme  mal  représentées  par  le  langage. 
Aussi  tous  ces  mots  étaient  tombés  dans  l'oubli  et  une  longue 
expérience  pouvait  seule  développer  un  tact  assez  fin  pour  sentir 
des  changements  réels  mais  presque  imperceptibles. 

1.  Ces  perrecUonnemente  dus  à  MM.  Czermack,  Turck,  en  Allemagne,  Moma- 
Bourouillon  en  France,  sont  surtoat  relatifs  au  mode  d'éclairage  et  à  l'emploi  des 
réflecteurs  ;  ce  ne  sont  que  des  rarlétés  d'une  méthode  unique. 
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Les  recherches  physiologiques,  faites  sur  l'appareil  circulatoire 
à  Faide  de  manomètres  et  d' hémomètres ,  devaient  conduire  les 
savants  à  trouver  des  procédés  qui  leur  permissent  de  mieux 
apprécier,  en  les  amplifiant,  les  formes  du  pouls  et  même  d'en 
conserver  le  tracé.  Yierordt,  le  premier,  construisit  un  sphygmo- 
grapheàlevier  qui  donnait  le  tracé  du  pouls.  Mais  le  levier  de  cet 
appareil  était  chargé  d*un  poids  destiné  à  presser  sur  Fartère  et 
équilibré  par  un  contre-poids;  il  oscillait  comme  le  fléau  d'une 
balance  chargée,  c'est-à-dire  lentement,  de  telle  sorte  que  l'ascen- 
sion et  la  descente  étaient  égales.  Ce  sphygmographe  ne  donnait 
donc  que  l'intensité  de  la  pulsation  et  non  sa  forme  ;  il  fallait 
obtenir  ce  dernier  et  si  important  résultat. 

M.  Marey  l'a  atteint  au  bout  de  longues  et  ingénieuses  recher- 
ches. Son  appareil,  construit  par  Bréguet,  se  composed'un  cadre 
métallique  qu'on  fixe  aisément  sur  l'avant-bras  au  moyen  d'un 
lacet  courant  d'un  côté  à  l'autre,  d'un  ressort  oblique  dont  on 
peut  graduer  la  pression,  terminé  par  une  plaque  d'ivoire  qui 
appuie  sur  l'artère,  d'un  levier  long  et  trè&-léger  qui,  fixé  par  une 
de  ses  extrémités  au  cadre,  est  soulevé  près  de  cette  extrémité 
par  le  ressort  ;  son  bras  le  plus  long  traduit  la  pulsation  en  l'am* 
plifiant  et  l'écrit  sur  une  bande  de  papier  mise  en  mouvement 
par  un  mécanisme  d'horlogerie  très-peu  volumineux  qui  fait  par. 
tie  intégrante  de  l'appareil. 

Il  est  facile  de  comprendre  qu'avec  une  semblable  disposition, 
le  levier  indicateur  se  meut  en  toute  liberté,  sans  avoir  à  vaincre 
aucune  de  ces  résistances  compensatrices  que  nous  avons  signa- 
lées dans  l'appareil  Vierordt;  aussi  le  sphymographe  de  M.  Marey 
donne-t-il  des  tracés  variés  en  rapport  avec  les  changements 
qu'éprouve  la  circulation  artérielle  à  l'état  normal  et  à  l'état 
pathologique.  En  un  mot,  il  indique  les  formes  du  pouls.  Ces 
formes  sont  si  constantes  et  si  absolument  liées  aux  causes  qui 
les  produisent  que  l'on  peut,  sans  hésiter,  remonter  de  la  forme 
pulsatile  à  la  cause  physiologique  ou  pathologique.  Un  pareil 
instrument  ne  pouvait  manquer  de  fournir  des  données  nouvelles; 
des  points  de  physiologie  importants  et  obscurs,  des  incertitudes 
de  diagnostic  ont  été  tranchés  par  lui  et  l'ingénieuse  ardeur  de 
notre  confrère  nous  autorise  à  penser  qu'il  est  encore  loin  du 
terme  de  ses  heureuses  recherches.  Le  jury  de  Londres  lui  a 
décerné  une  médaille,  la  Faculté  de  médecine  de  Paris  un  prix, 
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et  nous  croyons  savoir  que  l'Institut  de  France  lui  prépare  une 
haute  récompense. 

Nous  ne  voulons  pas  omettre  de  signaler  en  terminant  les 
admirables  aquarelles  de  M.  Lakerbauër  qui  consacre  un  réel 
talent  à  la  reproduction  si  difficile  des  pièces  pathologiques  ;  les 
curieuses  photographies  de  M.  Duchenne  (de  Boulogne),  extraites 
de  son  remarquable  travail  sur  la  physiologie  des  muscles  de  la 
face;  enfin  les  belles  préparations  microscopiques  de  M.  Hyrtl, 
de  Vienne,  et  de  MM.  Bourgogne  père  et  fils,  de  Paris. 

g  5.  Conclusion.  Arrivé  au  terme  de  cette  étude,  qu'il  nous  soit 
permis  de  résumer  notre  impression  sur  la  dix-septième  classe 
de  TExposition  de  4  862. 

Le  grand  progrès  d'aujourd'hui,  c'est  la  dispersion,  l'universa* 
lisation  du  progrès.  La  construction  des  instruments  et  appareils 
de  chirurgie  ne  saurait  être  Tapanage  d'un  pays,  d'une  ville; 
la  production  des  matières  premières  et  leur  bas  prix  jouent  ici  ud 
rôle  secondaire  ;  ce  qui  importe,  c'est  une  chirurgie  active,  s'exer* 
çant  sur  un  grand  théâtre  et  soufflant  de  continuelles  inspirations 
aux  mains  habiles  des  ouvriers.  Or,  ces  conditions  existent,  pins 
ou  moins  accusées,  dans  presque  toutes  les  grandes  villes  d'Eu- 
rope; aussi  pouvait-on  voir  à  l'Exposition  des  produits  de  Berlio, 
de  Vienne,  de  Stockolm,  de  Copenhague,  de  Rotterdam,  de 
Lisbonne,  de  Bologne  et  môme  de  la  lointaine  Russie. 

En  1851,  la  France  avait  une  éclatante  supériorité;  cette  supé- 
riorité  s'affirmait  en  1853  par  l'extrême  rareté  des  exposants 
étrangers,  elle  s'affirme  en  1 862  par  leur  nombre.  Nos  fabricants 
se  sont  créé  des  imitateurs,  des  émules.  Leurs  modèles,  leurs 
formes,  ie  travail  de  leurs  instruments  ont  été  copiés  ou  imités, 
.  et  c'est  par  cela  qu'on  trouve,  à  n'en  pas  douter,  la  raison  des 
progrès  remarquables  accomplis  en  première  ligne  par  les  cou- 
teliers anglais,  ensuite  par  ceux  des  autres  pays.  Ce  rôle  initia- 
teur de  notre  industrie  prouve  que  si  elle  n'est  plus  sans  rivale 
elle  marche  toujours  au  premier  rang  dans  sa  sphère. 


Pdiîg.  —  Imprimerie  P.~A.  B0URDI£R  el  C».  rua  Maxariue,  JO 
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Par   m.  TRESCA. 


L*£xposition  universelle  de  4862  était  surtout  remarquable  par 
le  grand  nombre  des  macbines-outils  qui  avaient  été  placées,  les 
unes  à  côté  des  autres,  dans  la  grande  annexe  du  palais  de  Ken- 
sington.  Jamais  les  mille  systèmes  de  machines  à  travailler  le 
bois  et  le  fer  n'avaient  offert  une  aussi  grande  variété,  ni  une  aussi 
grande  perfection. 

L'emploi  des  grandes  machines-outils  a  été,  pour  l'Angleterre, 
la  cause  prédominante  de  sa  supériorité  dans  la  construction  des 
machines,  et  si  certains  constructeurs  français  sont  parvenus  au 
même  degré  de  perfection,  il  faut  bien  le  reconnaître  cependant, 
TËxposition  qui  vient  de  finir  a  démontré  qu'ils  ne  savent  géné- 
ralement pas  se  servir  des  macbines-outils  aussi  bien  que  dans 
les  ateliers  anglais,  et  que  ces  machines  elles-mêmes  ne  sont  pas 
arrivéeschez  nous  à  une  aussi  grande  sûreté  dans  le  travail  qu'elles 
exécutent ,  ni  à  une  aussi  grande  perfection  dans  leur  agence- 
ment général. 

Sans  doute  nous  avons,  en  France/des  machines-outils  fort  bien 
exécutées;  beaucoup  d'entre  elles  sont  même  la  copie  de  ma- 
chines anglaises  plus  anciennes,  et  l'on  sait  qu'à  partir  de  4  8â0  ce 
sont  presque  toujours  les  types  anglais  qui  ont  servi  de  thème  à 
la  plupart  des  améliorations  de  détail  qui  ont  été  introduites 
par  nos  constructeurs  les  plus  habiles,  dans  cette  partie  impor- 
tante des  applications  mécaniques. 

C'est  de  cette  époque  aussi  que  date  le  développement  de  nos 
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ateliers  de  construction  mécanique;  outillés  d'abord  avec  les 
machines  de  Fox  et  de  Sharp  et  Robert,  ils  se  sont  formé 
bientôt  un  matériel  spécial  et  tout  français;  mais  pendant  que 
MM.  Pihet,  Calla,  Gavé,  Uairette*  De  Coster,  Ducommun,  s  inspi- 
raient, dans  leurs  nouvelles  constructions,  de  ces  premières  ma- 
chines-outils venues  de  Tétranger,  MM.  Whitworlh,  Fairbaim, 
Sharp  et  Stewart  travaillaient,  de  leur  côté,  à  perfectionner  leurs 
propres  types  ;  et  à  notre  avis,  quant  à  la  construction  spéciale 
des  machines-outils,  la  distance  est  encore  bien  grande  entre  les 
nôtres  et  celles  de  nos  voisins. 

Ce  genre  de  machines  était  d'ailleurs  représenté  en  très-petit 
nombre  dans  notre  Exposition  française  :  l'esprit  d'invention  s  y 
faisait  remarquer  cependant,  autant  et  plus  peut-être  que  dans 
les  travées  anglaises;  mais  le  nombre,  mais  la  puissance,  mais  la 
spécialisation  faisaient  défaut,  et  il  nous  a  semblé  que,  pour  s'être 
mis  à  l'œuvre  beaucoup  plus  tard,  certains  constructeurs  alle- 
mands, prenant  leurs  modèles  sur  des  machines  anglaises  plus 
récentes,  avaient  approché  du  but  beaucoup  plus  que  les  nôtres. 

Avant  de  passer  en  revue  les  machines-outils  les  plus  remar- 
quables, il  nous  paraît  nécessaire  d'indiquer  ce  qui  nous  parait 
constituer^  d'une  manière  générale,  la  supériorité  que  nous  at- 
tribuons aux  produits  anglais  :  car  elle  tient  tout  autant  à  uue 
physionomie  d'ensemble  qu'à  quelques  différences  dans  l' exécu- 
tion et  dans  la  disposition  des  organes. 

Il  ne  faut  pas  s'étonner  d'ailleurs  de  la  diversité  des  opinious 
qui  ont  été  émises  siir  le  sujet  important  qui  nous  occupe.  Sui- 
vant le  temps  que  chaque  observateur  a  pu  consacrer  à  l'examen 
des  machines-outils,  il  a  dû  rapporter  de  ses  visites  à  l'Exposi- 
tion une  impression  toute  différente.  A  première  vue,  il  était  im- 
possible de  n'être  point  frappé  de  ce  vaste  ensemble  qui  rappro- 
chait, à  quelques  pas  les  uns  des  autres,  ces  puissants  engins  qai 
n'avaient  pas  encore  été  réunis  en  aussi  grand  nombre,  même 
dans  les  plus  vastes  chantiers.  Ce  même  nombre  de  machines, 
ce  même  nombre  de  constructeurs,  tous  habiles,  ne  pouvait  se 
rencontrer  que  dans  un  pays  où  l'activité  industrielle  a  pris 
l'importance  qui  est  un  des  ti'aits  les  plus  caractéristiques  deU 
puissance  anglaise. 

Si,  revenu  de  ce  premier  éblouissement,  l'observateur  s'est  at- 
taché à  reconnaître  la  nature  des  machmes-outils  qui  figuraieul 
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à  TExposition,  il  n'y  a  trouvé  que  des  tours,  des  machines  à  ra- 
boter, des  machines  à  percer,  des  marteaux-pilons,  de  grandes 
dimensions  pour  la  plupart,  mais  n'otfrant,  ni  par  leur  objet,  ni 
par  leur  mode  de  fonctionnement,  de  différences  bien  appa- 
rentes avec  nos  machines  similaires;  de  là  cette  opinion  que  les 
machines-outils,  qui  font  la  fortune  des  ateliers  anglais,  seraient 
semblables  aux  nôtres. 

Ce  sont  en  effet,  comme  celles-ci,  des  tours,  des  machines  à 
raboter,  puisqu'elles  sont  destinées  à  façonner  les  pièces  brutes, 
suivant  les  formes  variées  qu'exigent  les  besoins  divers  des 
arts  mécaniques;  mais,  quand  on  y  regarde  de  plus  près,  on  ne 
tarde  pas  à  apercevoir,  malgré  les  similitudes  des  noms,  des  dif- 
férences d'autant  plus  importantes  qu'elles  se  traduisent  presque 
toujours  par  une  plus  grande  sûreté  ou  par  une  plus  grande  ra- 
pidité dans  l'exécution,  en  même  temps  que  par  une  répartition 
mieux  entendue  du  métal,  dans  le  but  d'assurer  à  chacune  des 
pièces  la  résistance  la  plus  convenable  ;  on  tient  aussi  à  ce  que 
l'ouvrier  préposé  au  travail  ait,  pour  ainsi  dire  sous  sa  main, 
tous  les  moyens  de  faire  varier,  quand  il  en  est  besoin,  le 
jeu  des  organes  et  les  différents  mouvements  qu'ils  doivent 
efièctuer. 

Les  constructeurs  anglais,  moins  capricieux  et  en  même  temps 
moins  inventifs  que  les  nôtres  ,  sont  en  général  peu  disposés  à 
s*éloigner  d'un  type,  quand  ils  l'ont  une  fois  adopté  ;  mais,  par  cela 
même  qu'ils  le  répandent  à  un  grand  nombre  d'exemplaires,  qu'ils 
s'enquièrent  des  avantages  et  des  défauts  signalés  danslesdiverses 
applications  qui  en  sont  faites,  ils  le  modifient  pour  ainsi  dire 
pièce  à  pièce,  donnant  de  la  force  à  telle  partie  qui  n'a  pas  résisté, 
aux  dépens  de  telle  autre  qui  a  peut-être  des  dimensions  exagé- 
rées; cette  étude  non  interrompue  conduit  à  rapprocher  les  uns 
des  autres  certains  organes,  à  grouper,  sur  un  même  point,  tous 
ceux  qui  doivent  être  mis  enjeu  par  la  main  de  l'ouvrier,  à  dis- 
tribuer l'action  mécanique  à  toutes  les  opérations  qui  peuvent  se 
faire  d'une  manière  automatique,  et,  sur  tous  ces  points  de  détail, 
à  améliorer  toujours-,  sans  rien  abandonner  de  ce  qui  déjà  a  été 
rendu  meilleur.  Ce  mode  de  procéder,  qui  exige  sans  doute  plus 
de  temps  et  plus  de  persévérance,  trouve  ses  principaux  avan- 
tages dans  sa  lenteur  même,  et  il  se  traduit,  en  définitive,  chez  les 
constructeurs  les  plus  en  renom,  en  robustes  automates,  solide- 
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ment  constitués  dans  toutes  leurs  parties,  et  exécutant^  sans  hé- 
sitation et  sans  retard,  dans  la  mesure  de  leurs  forces  et  de  leurs 
dimensions,  tous  les  travaux  en  vue  desquels  ils  ont  été  con 
struits. 

Après  cet  aperçu  général,  voici  d'ailleurs  rindication  des 
principales  tendances  auxquelles  la  pratique  journalière  paraît 
avoir  conduit,  en  Angleterre,  la  plupart  des  constructeurs  de 
macbines-outils. 

Toutes  les  machines-outils  sont  lourdes  et  massives;  leur  bâti 
est  en  général  composé  d'une  seule  pièce  de  fonte  creuse,  d*une 
exécution  difficile  parfois ,  mais  sur  laquelle  tous  les  organes 
viennent  se  grouper,  chacun  à  sa  place,  occupant  dès  lors  par 
rapport  aux  autres  une  position  parfaitement  définie,  à  partir 
de  laquelle  ils  fonctionnent  avec  la  plus  grande  sûreté. 

Ce  caractère  spécial  des  outils  anglais  s'est  produit,  ainsi  que 
nous  venons  de  le  dire,  par  des  modifications  successives,  et 
l'emploi  des  bâtis  creux  en  fonte,  tels  que  M.  Whitworth  les  a, 
le  premier,  construits,  a  été  entre  toutes  la  plus  importante.  La 
stabilité  d'une  machine-outil  n'est  jamais  assez  grande  :  si  les 
diverses  parties  ne  sont  pas  suffisamment  solidaires,  si  elles  peu- 
vent môme  vibrer  pendant  leur  action,  le  travail  sera  défectueux, 
et  l'on  dit  alors  que  Toutil  broute.  Si  au  contraire  la  construction 
est  bien  assise  et  suffisamment  compacte,  non-seulement  le  tra- 
vail sera  plus  uniforme  et  plus  précis,  mais  encore  on  pourra 
faire  mordre  d'avantage  les  outils  et  enlever,  d'un  seul  coup,  des 
épaisseurs  de  matière  pour  lesquelles,  avec  des  machines  moins 
bien  organisées,  plusieurs  passes  ne  suffiraient  pas. 

Le  grand  mérite  des  machines-outils  construites  en  Angleterre 
c'est  qu'elles  sont  robustes,  et  nos  constructeurs  ne  sauraient 
mieux  faire  que  de  tendre  vers  le  même  but,  au  lieu  de  chercher 
à  allégir  le  poids  mort  des  bâtis. 

Il  ne  faudrait  pas  croire  que  ces  lourds  appareils,  si  bien  ap- 
propriés aux  gros  travaux,  manquent  en  aucune  façon  de  délica- 
tesse pour  les  opérations  du  plus  grand  fini,  et  cette  observation 
nous  conduit  à  signaler  encore,  à  nos  fabricants,  une  pratique  qui 
mériterait  d'être  mise  à  Tétude  dans  leurs  ateliers.  En  Angle- 
terre, quand  on  a  décroûté  une  pièce,  et  qu'elle  est  amenée  sur 
la  machine,  à  la  forme  géométrique  qu'on  veut  lui  donner,  on 
ne  la  livre  pas  à  des  ajusteurs,  pour  enlever,  à  la  lime,  les  sillons 
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de  l'outil  et  la  polir.  Nous  avons  vu,  dans  les  ateliers  si  bien 
dirigés  par  M.  Penn,  que  ce  travail  de  finissage  s*eifectuait  lui- 
même  sur  la  machine,  au  moyen  de  passes  spéciales,  enlevant 
fort  peu  de  métal,  et,  dans  quelques  circonstances,  n'ayant  ab- 
solument pour  objet  que  de  brunir  la  surface;  le  travail  tout 
entier  était  ainsi  effectué  sans  que  la  pièce  fût  dérangée  de  sa 
place;  ses  formes  géométriques  n'étaient  pas  altérées,  comme 
elles  le  sont  habituellement  par  les  dernières  opérations  faites  à 
la  main,  et  la  main-d'œuvre  dépensée  pour  ce  finissage  se  trou- 
vait diminuée  dans  une  proportion  notable. 

Cette  pratique  est  très-générale  en  Angleterre;  elle  exige 
qu'une  même  machine-outil  soit  plus  longtemps  employée  à 
l'exécution  d*une  pièce  donnée;  l'outillage  nécessité  par  une 
fabrication  de  même  importance  doit  être  augmenté  dans  la 
même  proportion  que  cette  durée  de  l'exécution  ;  le  capital  à 
dépenser  pour  l'installation  d'une  usine  devient  ainsi  plus  con- 
sidérable; mais,  s'il  est  vrai  que  l'exécution  soit  meilleure,  et 
qu'elle  exige  moins  de  main  d'œuvre,  il  faut  évidemment  re- 
connaître que,  dans  la  plupart  des  cas,  la  pratique  anglaise  est 
préférable  à  la  nôtre,  et  que  nous  ferions  bien  de  l'imiter.  En 
décrivant  les  machines  elles-mêmes  nous  aurons  souvent  à 
faire  remarquer  que  la  terminaison  des  pièces^  sur  la  machine 
même,  est  une  des  grandes  préoccupations  des  principaux  cons- 
tructeurs de  machines-outils. 

Cette  préoccupation  a  grandement  contribué  à  la  tendance 
que  l'Exposition  a  signalée  vers  la  spécialisation,  de  plus  en  plus 
marquée,  dans  la  destination  des  outils;  à  côté  des  machines 
destinées  à  exécuter  toujours  la  même  nature  de  travail  sur  des 
pièces  de  formes  et  de  destinations  différentes,  nous  avons  au- 
jourd'hui des  appareils  qui  servent  exclusivement  au  travail 
d'une  pièce,  de  forme  et  de  dimensions  presque  déterminées  : 
les  tours  à  tourner  les  roues  de  wagons  sont  un  exemple  déjà 
ancien  de  cette  spécialisation  des  machines,  et  l'Exposition  de 
Londres  nous  montrait,  pour  la  première  fois,  des  tours  pour 
façonner  les  tiges  de  tampons,  des  machines  à  mortaiser  pour 
raboter  spécialement  les  arbres  coudés  des  locomotives,  des 
machines  à  percer  disposées  tout  exprès  pour  le  travail  de  leurs 
longerons,  une  machine  à  raboter  pour  faire  les  dos  cylindri- 
ques des  clavettes,  etc.  Toutes  les  fois  qu'une  même  pièce  doit 
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être  exécutée  à  un  très-grand  nombre  d'exemplaires,  on  ne 
recule  point  devant  la  dépense  d'une  machine  appropriée,  qai 
empruntera,  aux  maciiines-outils  ordinaires,  les  organes  particu- 
liers et  le  mode  de  travail  nécessaires  pour  Texécution  de  cha- 
cune des  parties  de  cette  pièce. 

Une  circonstance  particulière,  qu'il  importe  de  signaler  à 
l'attention  de  nos  constructeurs ,  a  puissamment  contribué  à 
faire  nattre  ces  machines  spéciales  :  en  Angleterre  chaque  fa- 
bricant a  ses  modèles,  qu'il  ne  modifie  point  au  gré  de  l'ache- 
teur :  celui-ci  n'a  donc  qu'un  choix  à  faire,  et  non  pas,  comme 
chez  nous,  des  conditions  particulières  à  imposer;  et,  le  typese 
reproduisant  toujours  le  même,  jusqu'à  ce  qu'il  se  présente  une 
occasion  de  l'améliorer,  on  n'a  point  à  redouter  de  faire  une 
dépense,  dont  on  sera  bientôt  remboursé  par  l'économie  réalisée 
dans  une  fabrication  courante  de  la  machine,  disposée  en  vue  de 
cette  fabrication. 

En  France  les  habitudes  sont  tout  autres,  et  il  y  sera  difficile, 
pendant  longtemps  encore,  d'échapper  aux  exigences  des  ache- 
teurs et  des  ingénieurs  qui  dirigent  les  exploitations. 

Afin  de  réduire,  autant  que  possible,  le  rôle  de  l'ouvrier,  dans 
la  partie  matérielle  de  l'exécution,  les  machines  anglaises  sont, 
plus  encore  que  les  nôtres,  dotées  de  transmissions  automatiques, 
pour  tous  les  déplacements  de  l'outil  ou  de  la  pièce  à  travailler; 
la  marche  rétrograde  se  détermine  en  général  par  le  déplace- 
ment du  même  cliquet  chargé  de  produire  le  même  moute- 
ment  en  avant;  à  la  fin  de  chaque  passe,  l'outil  s'avance  de  lui- 
même,  sous  l'action  générale  de  la  poulie  motrice;  en  un  niot,la 
machine  se  suffit  à  elle-même  dans  toutes  ses  manœuvres,  aussi- 
tôt que  cette  poulie  tourne,  et  l'ouvrier  n'a  plus  qu'à  dégager  ou 
à  engager  les  encliquetages,  pour  arrêter  ou  modifier  à  son  grêle 
fonctionnement  de  chacun  des  organes.  Cet  agencement  si  com- 
plet, qui  continue  ses  fonctions  avec  une  exactitude  chronomé- 
trique,  à  moins  que  le  conducteur  n'en  ordonne  autrement,  cette 
obéissance  précise  à  chaque  signal,  qu'il  suffit  de  manifester, par 
le  moindre  effort,  sur  quelque  levier  ou  quelqu'autre  pièce  bien 
apparente,  et  bien  placée  sous  la  main,  n'ont  pas  seulement  pour 
objet  de  faciliter  le  travail  et  la  surveillance  de  l'ouvrier;  s'il 
doit  moins  faire  par  lui-même,  il  surveille  mieux,  et  les  choses 
en  sont  arrivées  à  ce  point  qu'il  peut  même,  dans  uo  grand 
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nombre  de  cas,  surveiller  à  la  fois  l'exécution  de  deux  pièces  ou 
de  deux  parties  d'une  même  pièce,  sur  la  roéme  machine.  S'il 
s'agit  du  rabotage  d'une  bielle,  le  même  banc  portera  deux  li- 
meuses indépendantes,  façonnant  simultanément  ses  deux  têtes; 
deux  forets  pourront  de  même  préparer,  aux  deux  extrémités, 
les  logements  des  clavettes;  et,  dans  d'autres  cas,  on  exécutera,  à 
chacune  des  extrémités  de  la  même  machine,  un  boulon  ou  un 
écrou  séparé. 

Cette  double  surveillance,  imposée  au  môme  conducteur,  est 
ainsi  l'un  des  caractères  les  plus  communs  dans  les  machines 
qui  travaillaient  à  l'Exposition  ;  elle  constitue,  par  elle-même,  une 
amélioration  importante,  et  quand  on  ne  peut  en  obtenir  le  bé- 
néfice, soit  parce  que  les  pièces  sont  trop  grandes,  soit  parce 
que  la  surveillance  du  travail  doit  être  incessante,  on  place  en- 
core plusieurs  outils  les  uns  à  c6té  des  autres  de  manière  à  effec- 
tuer à  la  fois  plusieurs  passes  parallèles,  et  à  arriver  ainsi  à  une 
exécution  plus  rapide,  avec  une  moindre  dépense  de  main- 
d'œuvre. 

La  stabilité  des  machines,  la  complète  exécution  des  pièces, 
sans  démontage,  la  spécialisation  des  outils  à  l'exécution  de  celles 
qui  se  font  à  un  grand  nombre  d'exemplaires,  la  généralisation 
des  mouvements  automatiques  poussée  jusqu'à  l'extrême,  l'enf- 
ploi  simultané  de  plusieurs  outils,  tels  sont  les  caractères  les 
plus  généraux  des  progrès  récemment  accomplis  dans  la  con* 
struction  des  machines-outils. 

S'il  nous  était  donné  d'entrer  dans  quelques  détails  sur  This- 
toire  des  perfectionnements  successifs  d'une  même  machine-outil, 
nous  verrions  que,  depuis  le  mémorable  rapport  de  M.  le  général 
Poncelet,  c'est-à-dire  depuis  la  première  Exposition  universelle 
de  4851,  chacun  des  appareils  que  l'on  comprend  dans  cette  dé- 
nomination générale  de  machines-outils  s'est  moditié  suivant 
l'un  ou  l'autre  de  ces  caractères;  en  nous  bornant,  dans  cet  ar- 
ticle^ à  examiner,  en  eux-mêmes,  les  différents  genres  de  machi- 
nes exposés  à  Londres,  l'année  dernière,  nous  aurons  à  consta- 
ter aussi  d'autres  améliorations  de  détail  ;  mais  elles  ne  sauraient, 
comme  les  précédentes,  être  caractérisées  dans  leur  ensemble 
par  des  tendances  aussi  nettement  définies  et  d'un  intérêt  aussi 
général. 
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I.    TOURS. 

De  toutes  les  machines-outils,  le  tour  est  la  plus  ancienne,  ei 
c*est  aussi  la  plus  remarquable  :  car  elle  permet  d'exécuter,  avec 
une  extrême  précision,  toutes  les  surfaces  de  révolution,  parti- 
culièrement les  surfaces  cylindriques,  sur  lesquelles  elle  donne 
aussi  le  moyen  de  tracer  des  hélices  et  de  creuser  profondément 
des  rainures,  de  même  forme  et  de  différents  profils,  qui  laisseut 
en  saillie  les  filets  d'une  vis.  Il  suffit,  pour  exécuter  ce  travaili 
de  déplacer  l'outil  devant  le  cylindre,  de  manière  qu'il  avance, 
à  chaque  tour,  d'une  distance  égale  au  pas  de  cette  vis.  Ao 
moyen  d'engrenages  intermédiaires,  convenablement  disposés, 
on  sait,  depuis  longtemps,  faire  varier  cette  distance  entre  des 
limites  très-différentes.  C'est  ainsi  que  les  tours  à  cbarioter  sont 
transformés  en  tours  à  fileter;  mais  nous  n'avons  à  signaler  au- 
cune particularité  nouvelle  dans  les  dispositions  destinées  à  ce 
travail,  si  ce  n'est  que,  comme  nous  l'avons  déjà  dit,  les  bancs 
sont  généralement  d'une  seule  pièce,  en  fonte  creuse,  et  que  les 
chariots  qui  glissent  sur  ces  bancs  ont  un  plus  grand  empâtement, 
et  présentent  ainsi,  dans  leur  fonctionnement,  une  stabilité  plus 
grande. 

Les  modèles  de  M.  Whitworth  et  Cie  se  sont  à  peine  modifiés 
depuis  l'Exposition  de  4854  ;  mais  l'emploi  simultané  de  deux 
outils  opposés  est  généralement  adopté  pour  toutes  les  pièces 
longues;  on  évite  ainsi  la  flexion  de  ces  pièces,  et  rien  ne  s'op- 
pose à  ce  que  l'on  donne  à  chaque  passe  une  plus  grande  pro- 
fondeur. On  adopte  aussi  la  disposition  que  l'on  désigne  depuis 
quelque  temps  sous  le  nom  de  tour  à  banc  rompu  :  une  lourde 
plaque  de  fondation,  dressée  et  percée  de  mortaises  sur  toute 
sa  surface,  supporte  un  banc  mobile,  qui  peut  s'éloigner  de  la 
poupée  du  tour,  de  manière  à  laisser,  au-dessous  de  celle-ci,  une 
fosse  plus  ou  moins  large,  pour  les  pièces  qui  doivent  être  tour- 
nées sur  plateau  ;  la  transmission  qui  détermine  le  déplacement 
du  support  à  chariot,  passe  dans  l'intérieur  de  la  plaque  de  Îgù- 
dation ,  et  l'outil  se  transporte  automatiquement,  soit  parallèle- 
ment à  l'axe,  pour  cbarioter,  soit  dans  une  direction  perpendicu- 
culaire,  pour  planer.  Quant  à  l'ouverture  et  à  la  fermeture  delà 
fosse,  elle  s'effectue  en  faisant  glisser  le  banc  tout  entier  sur  la 


MÂOHINES-OUTILS.  737 

plaque  de  fondation,  au  moyen  d'une  manivelle  et  d'un  arbre 
fileté  auquel  on  donne  une  longueur  convenable. 

Dans  le  tour  à  fileter  de  William  Muir,  on  remarque  deux  pe- 
tites crémaillères  qui  font  partie  du  chariot,  et  qui ,  placées  de 
chaque  côté  de  l'embrayage,  sont  destinées  à  faire  baisser  le 
support  de  la  Iqngue  vis,  à  l'instant  où  la  partie  inférieure  de 
récrou  doit  passer,  et  à  le  ramener  ensuite,  dans  sa  première  po- 
sition, après  le  passage  de  cet  écrou. 

Dans  le  tour  de  Maclea  et  March,  on  remarque  une  disposition 
nouvelle  pour  le  serrage  de  la  contre-pointe  :  on  a  pratiqué,  dans 
le  tube  dans  lequel  cet  organe  est  logé,  une  mortaise  d'une  lar- 
geur d'un  centimètre  et  de  vingt  centimètres  de  longueur  en- 
viron; cette  mortaise  est  remplie  de  plomb  ,  et  Ton  place ,  vers 
le  milieu,  un  boulon  destiné  à  resserrer  les  deux  lèvres;  le  ser- 
rage se  fait  ainsi  d'une  manière  parfaitement  concentrique,  sans 
aucun  risque  de  déplacement  de  la  contre-pointe.  M.  Ducom- 
mun  avait  déjà  employé  une  disposition  analogue. 

MM.  Smith  Beacock  et  Tannett  ont  employé  deux  outils,  mais 
dans  des  conditions  tout  à  fait  différentes  de  celles  de  M.  Whit- 
worth;  ils  ont  placé,  sur  un  même  banc,  un  double  attirail  de 
poupées,  et  ils  peuvent  ainsi  travailler  deux  pièces  à  la  fois;  ces 
pièces,  ce  sont  des  tiges  de  tampons  de  choc,  et  le  cheminement 
du  chariot  étant  guidé  par  une  rainure,  chacun  des  outils  avance 
ou  recule  de  manière  à  exécuter  automatiquement,  sur  le  tour,  le 
profil  même  de  la  rainure  qui  sert  de  guide. 

Une  disposition  analogue  pourrait,  dans  un  grand  nombre  de 
cas,  être  appliquée  avec  avantage,  pour  le  travail  des  pièces  qui 
sont  d'un  emploi  fréquent. 

M.  llartmann,  de  Chemnitz,  avait  disposé  un  tour  spécial  pour 
couper  les  tubes  de  locomotives  et  pour  les  repousser  ou  les 
rétreindre  à  leur  extrémité ,  de  manière  à  faciliter  l'assemblage 
des  deux  parties  à  souder  ensemble,  pour  les  faire  servir,  à  nou- 
veau, dans  les  chaudières  tubulaires.  Cette  petite  machine  était 
fort  ingénieusement  disposée  et  deviendra  certainement  l'un  des 
outils  les  plus  indispensables  dans  les  ateliers  de  réparation. 
Ce  sont  encore  MM.  Smith  Beacock  et  Tannett  qui  avaient  cons- 
truit cette  grande  machine  à  rayer  les  canons ,  qui  doit ,  à  tous 
égards,  être  considérée  comme  un  modèle  à  suivre  ;  la  rayure  se 
fait,  d'une  manière  entièrement  automatique,  par  la  combinaison 
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d'un  mouvement  de  rotation  et  d'un  mouvement  de  translation, 
celui-ci  variant  à  volonté  par  rapport  à  l'autre,  en  inclinant 
plus  ou  moins,  sur  Taxe  de  la  pièce,  le  bras  sur  lequel  le 
mouvement  rectiligne  est  réalisé  ;  Toutil  n'avance  dès  lors  que 
suivant  la  projection  de  ce  mouvement,  et  cette  projection  varie, 
suivant  l'angle  indiqué  sur  uue  division  que  porte  la  machine. 
M.  Anderson ,  qui  l'a  étudiée  dans  toutes  ses  parties ,  avait  ex- 
posé la  coupe  d'un  canon,  dans  lequel  il  avait  exécuté  des  rai- 
nures extrêmement  variées,  et  d'un  précision  irréprochable. 


IL    MACHINES   A  ALÉSBR. 

L'alésage  est  une  opération  qu'on  effectue,  suivant  les  cir- 
constances, sur  des  machines  à  axe  vertical  ou  à  axe  horizontal; 
ces  dernières  ont  prévalu  parce  que  cette  disposition  permet 
facilement  de  donner  une  grande  stabilité  aux  pièces  en  travail 

On  se  sert  souvent ,  pour  cet  objet,  de  tours  spéciaux ,  et 
nous  ne  voyons  que  deux  de  ces  machines  à  signaler  parmi  cdles 
de  l'Exposition. 

L'une  d'elles,  sortant,  des  ateliers  de  MM.  Crawhall  et  Camp- 
bell, était  disposée  pour  aléser  plusieurs  cylindres  horizcmtaax, 
suivant  des  axes  exactement  parallèles. 

M.  le  baron  Séguier,  dans  son  rapport  officiel,  a  £ait  remarquer 
avec  raison  que  ce  parallélisme  n'était  peut-être  pas  assuré  avec 
une  précision  suffisante  ;  et,  si  le  résultat  n'est  pas  obtenu  d'une 
manière  absolue,  il  est  évident  que  la  machine  n'a  aucune  raison 
d'être.  Cependant  l'idée  subsiste,  et  il  n'est  pas  impossible  de  la 
réaliser  sous  plus  d'une  forme  satisfaisante. 

Le  constructeur  allemand  que  nous  avons  déjà  cité ,  nous  a 
montré  une  petite  machine  pour  aléser,  sans  le  déplacer,  un  cy- 
lindre de  locomotive,  qui  aurait  pris  un  peu  de  jeu  par  Vase. 
L'outil  est  un  burin  de  machine  à  raboter,  à  fer  taillé  en  forme 
de  gouge,  dans  des  conditions  telles  qu'il  peut  agir  sous  différents 
angles  ;  l'appareil  est  fixé  par  des  boulons  au  cylindre  même,  et 
l'outil  tourne  autour  de  ce  cylindre  ;  une  disposition  analogue 
peut  être  appliquée  au  dressage  des  glaces  de  tiroirs,  et  des 
outils-machines  de  ce  genre  pourraient  certainement  trouver  de 
très-nombreuses  applications   pour  la  réparation  de  diverses 
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parties  d'un  matéfiel,  en  dehors  de  l'atelier  de  construction. 
C'est  là  une  indication  qui  peut  faire  naître  toute  une  classe  de 
machines  nouvelles,  disposées  pour  la  réparation  seulement. 


III.    MACHINES   A    PERCER. 

Tous  les  constructeurs  avaient  présenté  quelques  machines  de 
ce  genre ,  les  unes  remarquables  par  leurs  dimensions  ou  par 
les  moyens  employés  pour  leur  donner  une  volée  variable,  les 
autres  comme  spécimens  de  difficultés  vaincues  dans  le  moulage 
de  bâtis  creux,  d^une  exécution  remarquable,  ou  parce  qu'elles 
apportaient  de  notables  perfectionnements  dans  la  mise  en  place 
des  grosses  pièces.  Nous  décrirons  d'abord  quelques-unes  de  ces 
machines  en  détail. 


Machine  radiale^  de  Fairhaim  et  Cie,  de  Leeds. 

Cette  machine  est  surtout  remarquable  par  la  disposition  du 
tablier  à  rainures,  qui  se  compose  de  deux  faces  A  et  B,  bien 
rectangulaires  entre  elles,  et  disposées  de  manière  que,  suivant 
la  forme  des  pièces,  leur  mise  en  place  se  fait  avec  la  même  faci* 
lité,  sur  la  face  horizontale  ou  sur  la  face  verticale  de  ce  tablier. 
La  poulie  motrice  est  cachée  derrière  la  face  verticale,  de  manière 
à  ne  jamais  gêner  la  manœuvre;  la  transmission  a  lieu  au  moyen 
de  deux  pouiies  étagées  et  d'une  double  paire  d'engrenages,  de 
manière  à  accélérer  convenablement  la  vitesse  de  l'arbre  verti- 
cal, caché  dans  Tintérieur  de  la  colonne,  et  qui,  par  son  pignon 
supérieur,  commande  à  la  fois  le  mouvement  de  rotation  de 
l'outil  et  son  mouvement  de  descente;  le  premier  de  ces  effets 
s'obtient  directement  au  moyen  de  deux  autres  engrenages  coni- 
ques, dont  Tun  est  solidaire  avec  un  arbre  horizontal  intermé- 
diaire, l'autre  avec  le  porte-outil.  Ce  dernier  pignon  sert  aussi  à 
déterminer  l'avance  de  l'outil  de  la  manière  suivante  :  un  troi- 
sième pignon  conique,  symétrique  par  rapport  au  premier,  fait 
tourner  un  petit  arbre  horizontal  et,  avec  lui,  une  poulie  à  étages, 
fixée  à  son  extrémité;  cette  poulie  correspond  aune  poulie  in- 
verse, placée  sur  un  arbre  parallèle,  au  bas  du  chariot  C;  cet 
arbre  agit,  par  vis  sans  fin,  sur  un  pignon  horizontal,  faisant  mou- 
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voir,  à  l'extrémité  supérieure  de  son  arbrS  vertical,  un  autit 
pignon  commandant  une  roue  centrale,  qui  forme  écrou,  etqu 
agit  sur  la  tige  filetée  du  porte-outil. 


lorsque  le  chariot  qui  porte  l'outil  se  déplace  dans  ses  gli»* 
siërcs,  l'arbre  horizontal,  qui  est  au  sommet  delà  colonne,  glisK 
également  dans  ses  portées;  mais,  le  pignon  qui  lui  donne  le  idoi- 
veraent  restant  en  place,  la  transmission  du  mouvement  continK 
à  s'opérer  de  la  même  façon. 

Quant  au  déplacement  autour  de  la  colonne,  ils' effeclnefacil»- 
ment  h  la  main,  le  premier  pignon  de  l'arhre  horizontal  tounnni 
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alors  autour  du  premier  pignon  d*angle,  sans  cesser  de  rester  en 
prise  avec  lui. 

Cette  machine  simple  a  0"»,40  de  course  de  fer  et  0",90  de 
flèche;  elle  convient  parfaitement  pour  percer  jusqu'au  dia- 
mètre de  0",045. 

r       Machine  à  percer  radiale^  automatique,  et  à  table  reposant  sur  le  sol, 
||  de  HulsCf  de  Manchester. 

La  partie  fixe  de  cette  machine  se  compose  d'une  grande  table 
I      à  rainures  A,  reposant  directement  sur  le  sol,  et  munie,  à  Tune 
I      de  ses  extrémités,  d'un  socle  cylindrique  sur  lequel  est  fixée  une 
■      colonne  B,  qu'on  peut  considérer  comme  faisant  partie  de  la 
j      même  pièce,  et  qui  sert  de  support  à  toutes  les  parties  mobiles 
de  l'appareil.  Les  rainures  de  la  table  peuvent  servir  directement 
à  la  mise  en  place  des  grosses  pièces  ;  et,  dans  le  cas  où  l'on  aurait 
à  travailler  sur  des  pièces  plus  petites,  on  y  boulonnerait  une 
sorte  de  billot  cylindrique  a,  dont  le  plateau  supérieur  est  dis- 
posé, «oit  avec  des  rainures,  soit  avec  des  mortaises,  pour  le  pas- 
sage des  boulons  d'assemblage. 

La  colonne  verticale  porte  l'arbre  moteur  et  les  glissières  sur 
les(][uelles  doit  venir  s'assembler  le  châssis  mobile  C,  qui  porte 
le  banc  radial  D,  avec  le  foret  et  tous  les  organes  nécessaires  à 
son  fonctionnement. 

Dans  la  position  qui  est  représentée  par  la  figure  2,  l'effort 
moteur  est  transmis  à  la  poulie  motrice,  et,  par  l'intermédiaire 
du  pignon  conique  calé  sur  le  même  axe,  il  entraine  l'arbre  ver- 
tical au  sommet  duquel  unenouvelle  paire  d'engrenages  coniques 
sert  à  faire  tourner,  sur  lui-môme,  le  petit  arbre  horizontal,  qui 
porte  en  son  milieu  un  pignon  engrenant  avec  la  roue  droite, 
figurée  sur  le  dessin,  et  dont  l'arbre  porte  à  son  autre  extré- 
mité une  nouvelle  roue  d'angle  ;  c'est  cette  dernière  roue  qui 
engrène  avec  celle  du  porte-outil,  et  qui  imprime  à  celui-ci  son 
mouvement  de  rotation.  Quant  au  mouvement  de  descente  auto- 
matique de  cet  outil,  il  est  également  dérivé  du  dernier  arbre 
horizontal,  au  moyen  de  la  poulie  à  étages  qui  se  voit  à  côté  de  la 
roue  droite;  le  mouvement  de  rotation  est  transmis,  par  courroie, 
à  la  poulie  inverse  qui  est  au-dessous,  et  au  pignon  droit  qui  est 
solidaire  avec  elle;  ce  pignon  engrène  avec  un  pignon  parallèle 
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dont  l'arbre  horizontal  fait  fontionner,  par  vis  sans  fin,  le  petit 
pignon  horizontal  i)ui  se  voit  de  l'autre  côté  de  la  ligure  et  dam 
l'arbre  vertical  est  également  muni  d'une  vis,  à  sa  partie  supé- 
rieure; enfin  c'est  cetle  vis  qui  est  chargée  d'entraîner  le  petit 
arbre  horizontal  qui  agit,  au  moyen  d'un  pignon  placé  easui 
milieu,  sur  ta  crémaillère  de  la  tige  du  porte-outil.  Si  ce  moa%t- 
ment  de  descente  devait  s'opérer  à  ta  main,  on  supprimerai! h 
courroie  et  on  agirait  après  débrayage  uu  moyen  de  la  manivelle 
qui  est  solidaire  avec  le  dernier  arbre  vertical. 


Cette  combinaison  n'offre  rien  de  particulier,  mais  il  faul  qtu 
les  mêmes  Tonctions  puissent  être  remplies  par  tous  les  organes 
qui  la  constituent,  quelle  que  soit  la  position  de  l'outil  par  rap- 
port au  bâti  de  la  machine. 
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Le  transport  longitudinal  du  chariot  du  porte*outil  s'effectue 
au  moyen  de  la  vis  horizontale^  qui  règne  d*un  bout  à  Tautre  du 
banc  radial  D;  le  chariot  tout  entier  se  déplace  parallèlement  à 
lui-même,  en  entraînant  avec  lui  tous  les  organes  de  transmis- 
sion, y  compris  le  pignon  droit  qui  glisse  sur  une  rainure  de 
l*arbre  horizontal  supérieur. 

Le  mouvement  autour  du  premier  arbre  vertical,  parallèle  à 
l'axe  de  la  colonne,  s'efTectue  directement  à  la  main;  et  toute  la 
partie  mobile  de  Tappareil  est  fixée  dans  la  position  convenable, 
au  moyen  de  deux  vis  de  pression,  dont  les  têtes  sont  apparentes 
en  ce  sur  le  dessin. 

Quant  au  soulèvement  tout  entier  du  banc,  il  s'opère  égale- 
ment d*une  manière  simple.  Un  petit  volant  à  manette  b  agit,  par 
vis  sans  fin,  sur  un  arbre  horizontal,  dont  la  roue  dentée  se  voit  à 
la  gauche  du  dessin;  à  Tautre  extrémité  du  même  arbre  est  un 
pignon,  agissant  sur  la  crémaillère  qui  fait  partie  du  châssis  mo- 
bile C;  dans  ce  mouvement,  le  deuxième  pignon  conique  glisse 
sur  Tarbre  vertical  d'articulation,  et  ne  cesse  pas  de  rester  en 
prise  avec  le  pignon  qui  le  commande  ;  on  pourra  donc  monter 
et  baisser  ce  chariot,  faire  tourner  le  châssis  horizontal,  tout  au- 
tour de  la  machine,  enfin  éloigner  ou  rapprocher  l'outil,  de  toute 
la  longueur  du  chariot  horizontal,  sans  pour  cela  qu'aucun  des 
organes  de  transmission  cesse  de  fonctionner.  Cette  condition  a 
exigé  l'emploi  d'un  plus  grand  nombre  d'engrenages  intermé- 
diaires; mais  le  résultat  est  aussi  complet  que  possible,  et  la  ma- 
chine constitue  un  outil  puissant,  très-solide^  et  d'une  très-bonne 
application  à  un  grand  nombre  de  travaux. 

Machine  à  percer ^  deSkanks. 

Plusieurs  applications  des  engrenages  à  coin  avaient  été  faites 
à  l'Exposition  ;  mais  la  seule  qui  nous  ait  paru  vraiment  bonne, 
en  raison  de  la  petitesse  des  efl'orts  à  transmettre,  est  celle  de 
M.  Shanks,  dans  sa  nouvelle  machine  à  percer,  à  plusieurs  forets; 
cette  machine  est  représentée  fig.  3;  le  mouvement  est  transmis 
par  la  poulie  placée  au  bas  de  l'appareil,  à  un  arbre  à  peu  près 
vertical  qui  est  renfermé  dans  la  colonne  extérieure,  et  la  poulie 
à  rainures  Â,  qui  surmonte  cet  arbre,  est  toujours  un  peu  inclinée 
du  côté  du  plateau  B,  représenté  à  la  droite  du  dessin.  La  jante 
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de  cette  poulie  est  garnie  de  rainures  qui  correspondent  an 
saillies  ménagées  entre  les  rainures  semblables,  pratiquées  dam 
un  certain  nombre  de  petits  pignvns  aaa,  distribués  à  égale  dis- 
tance, au  pourtour  de  la  machine,  et  portant  chacun  un  foret;  les 
saillies,  offrant  une  épaisseur  qui  va  régulièrement  en  augœca- 
tantj  de  la  circonférence  au  centre,  constituent  de  Téritabin 


coins  qui,  lorsqu'on  les  presse  par  les  rainures  du  plateau  cen- 
tral, déterminent  une  suffisante  adhérence  entre  )a  poulie  el  k 
pignon  correspondant,  pour  que  le  premier  de  ces  organes  en- 
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traîne  la  rotation  de  l'autre,  avec  une  vitesse  angulaire  d'autant 
plus  grande  que  le  diamètre  du  pignon  est  moindre. 

M.  Shanks  a  profité  de  cette  propriété  pour  faire  mouvoir  ses 
forets  avec  des  vitesses  différentes^  en  montant,  sur  leur  axe, 
des  couronnes  de  diamètres  variés,  et  appropriés  à  la  vitesse 
qu'il  convient  de  donner  à  chacun  d'eux,  eu  égard  à  la  dimen- 
sion du  trou  qu'il  doit  percer. 

La  tête  de  cet  appareil,  qui  porte  quatre  forets,  est  mobile  sur 
la  colonne  principale,  et  l'on  peut  à  volonté  mettre  l'un  ou  l'autre 
de  ces  forets  en  prise  avec  la  roue  centrale,  en  l'amenant  au- 
dessus  du  plateau  latéral  B.  On  voit  sous  la  poulie  une  sorte  de 
clef  C,  qui  sert  à  fixer  exactement,  au  moyen  d'un  verrou  et  d'une 
entaille,  la  tête  de  l'appareil  dans  la  position  convenable. 

La  pièce  à  forer  étant  assujettie  sur  le  plateau  B,  il  sufiira  de 
soulever  celui-ci,  au  moyen  de  l'écrou  à  poignées  qui  est  au- 
dessous  de  lui,  pour  que  le  foret  pénètre  dans  la  pièce  et  fasse 
rapidement  son  oflSce.  Placée  à  l'écart,  dans  un  atelier,  cette 
machine  serait  d'une  utilité  très-grande  pour  effectuer  rapide- 
ment le  percement  des  petites  pièces,  suivant  l'un  ou  l'autre  des 
diamètres  des  différents  outils  installés. 

Peut-être  la  forme  générale  de  la  machine  est-elle  un  peu  re- 
cherchée et  de  mauvais  goût,  mais  elle  n'en  constitue  pas  moins 
une  application  nouvelle,  d'une  réelle  et  sérieuse  utilité. 

Machines  à  percer  les  longerons  des  locomotives,  par  M.  Smith 

Beacock  et  Tannett. 

Nous  avons  déjà  cité  cette  machine  comme  un  des  exemples 
les  plus  remarquables  de  l'emploi  de  certains  outils  spé- 
ciaux dans  une  fabrication  déterminée.  Imaginez  un  banc 
immense,  sur  lequel  reposent  les  pièces  à  percer,  assujetties 
par  les  moyens  ordinaires.  Trois  chariots  mobiles,  assez  sem- 
blables aux  ponts  des  machines  à  raboter,  peuvent,  au  moyen 
d'une  même  transmission,  se  déplacer  dans  le  sens  longitudinal, 
et,  dans  chacun  d'eux,  un  porte-foret  peut  se  déplacer  transver- 
salement, de  manière  à  s'approcher,  autant  qu'on  lèvent,  de  l'un 
des  bords  du  plateau  qui  forme  le  banc  ;  ces  déplacements  sont 
déterminés  par  des  vis;  la  rotation  des  outils  est,  en  chaque 
position,  assurée  par  des  pignons  d'angles,  les  uns  fixes,  les 

m.  48 
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autres  mobiles  eux-mêmes  sur  les  arbres  avec  lesquels  ib 
tournent.  Cette  simple  description  suffit  pour  faire  compraidK 
le  principe  sur  lequel  repose  cette  machine ,  et  pour  démontrer 
qu'elle  doit  agir  avec  une  précision  exceptionnelle.  Reste  à  savoir 
si  elle  n'immobilise  pas,  eu  égard  à  ses  grandes  dimensions,  lu 
capital  d*une  importance  exagérée  par  rapport  aux  servies 
qu'elle  peut  rendre. 

Nous  aurions  pu  multiplier  les  descriptions,  de  toutes  ces  ma- 
chines; nous  aurions  trouvé,  dans  chacune  d'elles,  quelque  parti- 
cularité à  signaler,  mais  il  nous  suffira  de  dire  d'une  manière 
générale  que  l'exécution  est  partout  excellente,  que  remploi 
d'ajustements  coniques  assure ,  dans  presque  toutes  ,  une  fixité 
parfaitement  satisfaisante  dans  la  position  des  axes,  et  que  quel- 
ques-unes d'entre  elles  peuvent  servir  pour  des  forets  d'un  dia- 
mètre de  six  à  sept  centimètres.  La  plupart  des  constructeurs 
donnent  maintenant  du  fer  à  l'outil,  au  moyen  d'une  crémaillère; 
le  foret  s'engage  moins  avec  ce  mode  de  transmission,  et  l'on 
parvient  plus  facilement  à  le  dégager  à  la  main,  eu  css  de 
soufflure. 

Depuis  quelque  temps,  M.  Bouille,  mécanicien  à  Paris,  cons- 
truit une  machine  à  percer,  à  banc  rainée  sur  toutes  ses  faces, 
et  à  table  rapportée.  Elle  est  disposée  de  manière  à  pouvoir 
percer  sous  toute  inclinaison,  fût-ce  même  de  bas  en  haut; 
cette  machine  peut  rendre  des  services  dans  certains  cas  spé- 
ciaux. 

IV.   MACHINES  A  MORTaISER,   A  OUTILS  ROTATIFS. 

En  ce  qui  concerne  le  travail  des  métaux,  aucun  fait  nouveau 
n'est  plus  important  que  l'emploi  des  outils  rotatifs  pour  creuser 
des  rainures,  des  mortaises,  ou,  en  termes  plus  généraux,  pour 
creuser  une  pièce  de  métal  suivant  Un  profil  parfaitement  déter- 
miné. Les  mortaises  confectionnées  de  cette  façon  sont  si  bieo 
exécutées,  que  la  morsure  de  l'outil  s'aperçoit  à  peine  sur  les 
parois  travaillées,  et  que  les  fonds  sont  aussi  bien  dressés  que 
par  l'action  d'une  excellente  machine  à  raboter. 

Ces  machinesàoutils  rotatifs  agissent  en  général  sur  une  pièce 
solidement  fixée  sur  un  tablier  mobile,  et  l'outil  se  déplace 
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longitudinalement,  en  même  temps  qu'il  toui*ne  sur  lui-même,  à 
la  manière  des  outils  à  percer.  Les  dimensions  de  chaque  mor- 
taise se  trouvent  ainsi  déterminées  en  largeur  parle  diamètre  de 
Toutil,  en  longueur  par  la  course  variable  qu'on  lui  donne»  et 
en  profondeur  par  l'abaissement  plus  ou  moins  considérable 
qu'il  reçoit  automatiquement  de  la  poulie-molrice  :  cet  abaisse- 
ment se  produit  chaque  fois  qu'une  passe  entière  a  été  faite,  et  il 
est  réglé  suivant  la  nature  du  métal  sur  lequel  on  opère. 

L'outil  rotatif  doit  être  spécialement  décrit.  11  est  ordinaire- 
ment formé  par  Taflûtage  d'une  tige  cylindrique  en  acier,  sur  la- 
quelle on  produit  deux  méplats  opposés,  comprenant  entre  eux 
une  épaisseur  de  métal  qui  va  légèrement  en  diminuant  vers 
l'extrémité.  Si  l'on  se  représente  une  section  perpendiculaire  à 
l'axe  de  la  tige,  cette  section  sera  une  sorte  de  rectangle  curvi- 
ligne dont  les  deux  côtés  parallèles  seront  des  lignes  droites, 
reliées  à  leurs  deux  extrémités  par  des  arcs  de  cercle.  En  pres- 
sant cette  section  sur  une  plaque  de  métal,  elle  ne  pourrait  l'en- 
tamer, avec  quelque  profondeur,  par  ses  angles,  qui  sont  obtus 
tous  les  quatre  ;  mais  si  l'on  recoupe  la  tige  suivant  un  profil 
demi-cylindrique  I  à  génératrices  horizontales,  et  inclinées  d'un 
certain  angle  par  rapport  aux  côtés  reciilignes  dont  il  vient 
d'être  question,  on  voit  que  le  plan  de  la  section  quadrangulaire 
aura  pu  disparaître  tout  entier,  à  l'exception  de  deux  petits 
triangles,  formés  chacun  par  l'un  des  côtés  curvilignes  de  la  face 
primitive^  par  une  partie  seulement  de  l'un  des  côtés  rectilignes, 
et  par  l'une  des  génératrices  inférieures  de  l'évidement  demi- 
cylindrique. 

Les  quatre  extrémités  de  ces  deux  génératrices  étant  inclinées 
par  rapport  aux  facettes  primitives,  le  berceau  demi-cylindrique 
reposera  sur  le  plan,  par  deux  dents  aiguës  qui  pourront  mordre, 
avec  une  grande  énergie,  la  surface  à  travailler,  sur  toute  la  lon- 
gueur des  génératrices  horizontales,  surtout  si  la  pression  est 
grande,  et  si  l'on  a  pris 'soin  d' affûter,  un  peu  en  biseau,  les  deux 
triangles  conservés  à  la  face  primitive. 

Les  outils  ainsi  disposés  coupent  avec  une  très-grande  préci- 
sion, et  leur  affûtage,  qui  ne  présente  aucune  difficulté,  leur 
permet  toujours  de  conserver  le  même  diamètre  extérieur,  qui 
est  celui  de  la  mortaise  à  exécuter. 

Pour  l'exécution  des  rainures  et  des  mortaises  de  grandes  lar- 
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geurs,  M.  Sharp  et  Stewart  ont  profité  de  ce  que  les  outils  nr 
doivent  pas  couper  par  leur  centre,  pour  remplacer  celai  qv 
nous  venons  de  décrire,  par  un  simple  manchon  cylindrique  a 
acier,  dans  toute  la  longueur  duquel  ils  introduisent,  avec  ooe 
légère  inclinaison,  deux  burins,  dont  ils  fixent  la  position  aw 
des  vis,  et  qui  ne  dépassent  la  face  inférieure  du  manchon  qv 
de  quelques  millimètres.  Ces  burins  peuvent  être  facilemefli 
enlevés  toutes  les  fois  qu*il  est  utile  de  les  affûter,  et  cette  foriM 
d'outils  nous  parait  devoir  remplacer  toutes  les  autres,  lorsque 
les  diamètres  sont  assez  grands  pour  pouvoir  remployer.  Dus 
d'autres  circonstances,  on  se  sert  simplement  d'une  broche  cb 
acier,  taillée  en  forme  de  fraise  sur  son  pourtour. 

Pour  que  le  fond  de  la  pièce  soit  raboté  avec  une  grande  pré- 
cision, il  faut,  autant  que  possible,  que  le  déplacement  loDgitadi* 
nal  de  l'outil  se  produise  d'un  mouvement  uniforme,  et  ks 
différents  constructeurs  ont,  chacun  de  son  côté,  cherché  m 
solution  à  ce  problème  difficile;  la  transmission  par  bielle  d 
manivelle  donne  lieu  à  des  déplacements  trop  irréguliers,eftr(ii 
n'est  arrivé  à  une  solution  convenable  qu'au  moyen  d'engrenages 
ovales.  Pour  diminuer  la  période  de  ralentissement  vers  les 
points  morts,  on  comprend  en  effet  qu'il  suffirait  de  rendre pto 
grande  la  vitesse  de  la  manivelle,  ce  que  l'on  peut  factlemeni 
réaliser  en  fixant  le  bouton  de  cette  manivelle  sur  un  plaieii 
elliptique,  dont  la  denture  serait  commandée  par  un  autre  pla- 
teau semblable.  Si  le  plus  grand  rayon  de  l'ellipse  motrice c<v- 
respond  au  plus  petit  rayon  de  l'ellipse  conduite,  le  mouvemenl 
de  rotation  sera,  à  ce  moment,  accéléré,  et  si  le  bouton  de  mani- 
velle est  placé  sur  ce  dernier  rayon,  l'influence  finale  des  points 
morts  se  fera  beaucoup  moins  sentir. 

Pour  arriver  à  ce  résultat,  MM.  Shanks  et  C'"^  emploient  deoi 
roues  elliptiques,  égales  et  disposées  de  telle  façon  qu'en  tour- 
nant respectivement  autour  de  leurs  centres,  leurs  dents  of 
cessent  pas  d'êlre  en  prise,  la  somme  des  deux  rayons  vecteoff 
qui  viennent  se  placer  simultanément  dans  la  ligne  des  centres 
restant  exactement  constante. 

MM.  Sharp  Stewart  et  C**  arrivent  au  même  résultat  en  em- 
ployant, comme  pignon  moteur,  une  roue  circulaire  excentrée, 
dont  le  développement  total  est  la  moitié  de  celui  de  la  roae 
elliptique  qu'il  conduit.  Le  bouton  de  manivelle  est  alors  placé 
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sur  le  petit  axe  de  l'ellipse,  et  la  distance  des  deux  centres  de 
rotation  est  mesurée  par  la  somme  des  longueurs  de  ce  petit 
axe  et  du  plus  grand  rayon  vecteur  du  cercle  excentré. 

L'introduction,  dans  les  machines,  de  ces  roues  dentées  ellip- 
tiques ou  excentrées,  dans  le  but  de  rendre  le  mouvement  d'une 
tête  de  bielle  plus  uniforme,  est  un  fait  assez  saillant  pour  qu'il 
nous  ait  paru  nécessaire  de  reproduire,  à  une  échelle  suffisante, 
les  épures  de  ces  transmissions. 

Les  figures  4 ,  SI  et  3  de  la  planche  15  se  rapportent  à  la  dispo- 
sition de  M.  Slianks;  les  figures  4,  5  et  6,  à  celle  de  MM.  Sharp 
Stewart  et  C^, 

A,  flg.  4  et  2,  est  une  roue  à  vis  sans  fin,  qui  reçoit,  d'une  ma- 
nière continue,  son  mouvement  de  rotation  de. la  machine;  sur 
Taxe  a  de  cette  roue,  et  au-dessus  d'elle,  se  trouve  calée  la  roue 
elliptique  B,  que  nous  avons  désignée  sous  le  nom  de  roue  mo- 
trice; cette  roue,  dont  les  deux  diamètres  principaux  ont  pour 
longueur,  O'",270  et  0",189,  est  dentée  sur  tout  son  pourtour,  et 
elle  engrène  avec  une  deuxième  roue  elliptique  G,  de  mêmes 
dimensions;  la  distance  entre  ces  deux  centres  b  et  c  est  égale  à 
la  somme  0'',2345  des  deux  demi-axes.  Cette  seconde  roue  G 
est  fondue,  d'une  seule  pièce,  avec  le  plateau-manivelle  D,  d'un 
diamètre  de  0°>,482  ;  le  bouton  de  manivelle  d  peut  se  déplacer 
dans  la  coulisse  e,  de  manière  à  s'écarter  du  centre  jusqu'à  la 
distance  maximum  de  Oi»,20,  et  le  rayon  du  cercle  qu'il  décrit 
peut  être  réduit,  suivant  la  course  que  l'on  veut  obtenir,  de 
cette  distance  maximum  à  0.  La  bielle  F,  d'une  longueur  totale  de 
1n,52,  transmet  le  mouvement  de  translation  au  porte-outil. 

Pour  représenter  par  un  tracé  graphique  les  circonstances  de 
cette  transmission  de  mouvement,  nous  avons  reproduit,  dans  la 
figure  3,  les  ellipses  sur  lesquelles  les  dentures  ont  été  tracées. 

Dans  la  première  position, 'l'ellipse  motrice  agit,  par  son  plus 
grand  diamètre,  sur  l'extrémité  du  plus  petit  diamètre  de  l'ellipse 
conduite,  et  le  bouton  de  manivelle  se  trouve  sur  ce  diamètre 
en  do,  point  auquel  correspond  le  point  ^  de  l'autre  extrémité 
de  la  bielle.  Lorsque  les  deux  ellipses  se  déplacent,  le  point  de 
contact  a  toujours  lieu  sur  la  ligne  des  centres,  et  le  point  do 
occupe  successivement  les  positions  4,  2.  3.  .  .  42,  auxquelles 
correspondent  les  mêmes  numéros  pour  l'autre  extrémité  de  la 
bielle  en  f. 
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Le  déplacement  angulaire  du  bouton  d  de  la  roaniTelle,  et  k 
déplacement  en  ligne  droite  de  Tarticulation  fie  la  bielle,  étam 
ainsi  déterminés,  on  a  pu  construire  sur  la  ligne  prise  pov 
axe  des  abscisses ,  la  courbe  dont  les  ordonnées  augmentent 
de  quantités  égales  pour  dosdéplacements  angulaires  égaux.  Celle 
courbe  MN  affecte,  d'une  manière  générale,  la  même  forme  que 
celle  de  la  transmission  par  manivelle  ;  mais,  pour  la  comparer 
plus  utilement  à  cette  dernière,  on  Ta  également  tracée  snrk 
dessin,  en  supposant  que  la  course  totale  fàt  la  même,  dans  les 
deux  cas,  pour  chaque  tour  de  Tarbre  moteur. 

On  voit  ainsi  que  cette  nouvelle  courbe  PQ  est  beaucoup  plus 
renflée  que  la  première,  et  que,  pour  celle-ci,  la  vitesse,  après  être 
arrivée  beaucoup  plus  rapidement  à  son  maximum,  le  conserfc 
presque  exactement  jusqu'à  la  fin  de  la  période.  La  courbe  HN 
ne  différant  sensiblement  d^une  ligne  droite  qu'en  ses  extrémités, 
on  est  en  droit  d'en  conclure  que  c'est  seulement  vers  les  point* 
morts  que  le  mouvement  est  notablement  retardé,  et  qu*ainsi  la 
nouvelle  disposition  réalise,  d'une  manière  beaucoup  plus  appro- 
chée, les  conditions  d'un  mouvement  de  transport  uniforme. 

Les  mêmes  lettres  représentent  respectivement  les  organes 
correspondants  dans  la  transmission  employée  par  MM.  Sharp 
Stewart  et  C'^  A,  fig.  4  et  5,  est  toujours  la  roue  motrice  à  vis 
sans  fin  ;  B  le  pignon  circulaire  excentré,  dont  le  diamètre  est 
de  0",468,  et  qui  tourne  autour  de  Taxe  b,  excentré  de  0,023;  ce 
pignon  est  denté  sur  tout  son  pourtour,  et  il  conduit,  par  sa 
denture,  la  roue  elliptique  G,  dont  les  axes  ont  pour  longueur 
0,378  et  0,286;  elle  tourne  autour  de  sou  centre  c,  et  la  distance 
6  e= 0,250  mesure  exactement  la  somme  du  petit  rayon  vecteur 
du  cercle  et  du  demi-grand  axe  de  l'ellipse.  Le  bouton  de  mani- 
velle d  peut  se  déplacer  dans  la  coulisse  e,  de  manière  à  s* écarter 
du  centre  depuis  0  jusqu'à  la  distance  maximum  de  0,480,  sui- 
vant la  course  que  l'on  veut  donner  à  l'outil.  La  machine  étant 
beaucoup  plus  réduite  que  la  précédente,  dans  ses  dimensions 
longitudinales,  MM.  Sharp  Stewart  et  G'*  n'ont  donné  à  la  bielle 
qu'une  longueur  de  0,76,  et  cette  différence  se  remarque  i  pre- 
mière vue  lorsqu'on  compare  la  figure  6  à  la  figure  3.  C'est  afin 
de  ramener  la  transmission  dans  l'axe  de  la  machine,  eocore 
plus  que  pour  diminuer  la  vitesse  du  plateau  circulaire,  que 
M.  Sharp  Stewart  et  G'"'  ont  été  conduits  à  employer  les  rooes 
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intermédiairei  A'  et  B',  dont  les  analogues  n'existent  pas  dans  le 
système  de  M.  Shanks  et  C'^ 

La  nouvelle  courbe  MN,  fig.  6,  tracée  avec  ces  éléments,  res- 
semble beaucoup  à  la  précédente,  bien  qu'elle  ne  soit  pas  tout  à 
fait  aussi  régulière;  les  temps  morts  sont  plus  marqués,  et  les 
renflements  que  Ton  remarque  en  M  et  en  N  indiquent,  en  ces 
points,  une  petite  augmentation  dans  la  vitesse  de  transport  de 
l'outil.  Cette  cause  d'infériorité,  dans  la  nouvelle  transmission, 
tient  un  peu,  sans  doute,  au  raccourcissement  de  la  bielle,  mais 
il  convient  de  faire  observer  que  cette  combinaison  d'organes 
présente  d'ailleurs,  par  rapport  à  la  première,  deux  avantages 
importants  :  un  seul  des  deux  pignons  est  elliptique,  et  le 
nombre  des  tours  du  plateau-manivelle  qui  porte  l'engrenage 
elliptique  n'est  que  la  moitié  de  celui  du  pignon  circulaire. 

Dans  la  machine  de  Shanks,  le  nombre  de  tours  du  plateau 
varie  de  4  à 6  pour  4,000  tours  de  l'outil;  dans  la  machine  de 
Sharp  Stewart,  les  chiffres  correspondants  varient  de  0,80  à  3 
seulement. 

Après  avoir  ainsi  décrit  les  organes  qui  déterminent  le  mouve- 
ment de  transport  de  l'outil,  nous  pouvons  facilement  faire  com- 
prendre, dans  son  ensemble,  le  jeu  des  deux  machines. 

Celle  de  Shanks,  la  première  qui  ait  été  employée  en  France, 
porte  deux  outils  horizontaux  placés  sur  une  même  ligne;  la 
pièce  à  mortaiser  se  place  dans  l'axe  de  la  machine,  au  moyen 
d'une  pointe  et  d'une  lunette  à  mâchoires  concentriques;  le  sup- 
port à  chariot  qui  porte  les  deux  outils  est  amené  en  face  d'elle, 
de  manière  que  le  travail  se  commence  au  point  convenable;  au 
début,  l'écartement  des  deux  burins  se  règle  à  la  main,  au  moyen 
d'une  vis  à  deux  pas  contraires;  les  porte-outils  reçoivent  leurs 
mouvements  de  rotation  à  la  manière  ordinaire,  et  le  support  tout 
entier  se  transporte  à  l'aide  de  la  transmission  que  nous  avons 
indiquée;  à  la  fin  de  chaque  course  un  buttoir  détermine  l'avan- 
cement des  deux  fers,  de  la  quantité  convenable,  et  ils  marchent 
ainsi,  à  l' encontre  l'un  de  l'autre,  jusqu'à  ce  que  la  cloison  qui 
les  sépare  n'ait  plus  que  l'épaisseur  d'une  fraction  de  millimètre. 

H.  Shanks  trouve,  dans  cette  combinaison  de  deux  outils,  l'a- 
vantage de  ne  leur  faire  faire  à  chacun  qu'un  chemin  égal  à  la 
demiè-paisseur  delà  pièce  en  travail,  ce  qui  lui  permet  de  donner 
à  ses  outils  moins  de  longueur,  au  grand  profit  de  la  régularité 
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des  surfaces  exécutées  ;  mais,  après  avoir  dégagé  la  pièce,  il  bot 
rompre,  au  burin  et  à  la  lime,  la  petite  cloison  de  métal  qà 
sépare  encore  les  deux  mortaises,  et  c'est  là  un  inconvénient  qœ 
ne  présentent  pas  les  machines  à  un  seul  outil.  Il  est  vraimak 
curieux  de  voir  comment  les  deux  cavités,  ainsi  formées,  se  cor- 
respondent; les  faces  sont  mathématiquement  dans  le  prolonge- 
ment Tune  de  l'autre,  et  le  travail  est  en  définitive  excellent.  Oa 
peut  reprocher  à  la  machine  de  Shanks  sa  grande  longueur; 
les  engrenages  elliptiques  et  tous  les  organes  qui  sont  relatifs 
au  mouvement  de  transport  de  Toutil  sont  rejetés  au  dehors  do 
bâti  principal  de  la  machine,  et  la  grande  longueur  de  la  bieOc 
est  loin  d'être  une  cause  de  stabilité. 

La  machine  de  Sharp  Stewart  et  C'"*  est  au  contraire  irèsr 
condensée;  la  transmission  est  placée  tout  à  côté  de  la  table;  la 
bielle  est  courte,  et  l'ensemble  de  la  construction  possède  bien 
le  cachet  de  solidité  des  bonnes  machines  anglaises.  Cette  ma- 
chine est  représentée  par  la  figure  4  ci-jointe. 

La  pièce  est  fixée,  à  la  manière  ordinaire,  sur  un  tablier  hori- 
zontal^ semblable  à  celui  des  étaux  limeurs,  et  l'outil  est  disposé 
verticalement  comme  celui  des  machines  à  percer.  Le  fer  se 
donne  automatiquement,  au  moyen  d'un  cliquet,  à  la  fin  de 
chaque  course,  mais  le  desserrage  d'un  petit  manchon  conique 
permet  aussi  de  le  manœuvrer  très-facilement  à  la  main. 

La  poulie  étagée  principale  détermine ,  par  la  rotation  de  son 
arbre  et  l'intermédiaire  de  deux  paires  de  roues  d*angles,  le  mou- 
vement de  rotation  de  l'outil  autour  de  son  axe ,  mais  son  mou- 
vement de  transport,  qui  doit  être  relativement  très-ralenti,  ne 
s'obtient  pas  aussi  facilement. 

A  l'autre  extrémité  de  ce  premier  arbre,  on  voit  une  poulie 
étagée,  de  moindre  dimension,  transmettre  son  mouvement  à  un 
arbre  parallèle,  placé  dans  le  bas  de  la  machine;  cet  arbre  est 
fileté  dans  une  partie  de  sa  longueur,  de  manière  à  faire  mou- 
voir le  pignon  horizontal  que  Ton  aperçoit  sous  le  banc,  et,  par 
l'intermédiaire  de  l'arbre  de  celui-ci,  un  autre  arbre  vertical, 
qui  est  placé  au  milieu  du  b&ti,  et  sur  lequel  est  calé  le  pignon 
horizontal  excentré  que  nous  avons  désigné^  dans  le  tracé  de  Té- 
pure,  sous  le  nom  de  roue  motrice.  On  voit  en  C  la  roue  elliptique 
que  ce  premier  pignon  commande ,  et  l'on  se  rend  ainsi  parfai- 
tement compte  de  la  disposition  générale  des  organes.  Quant  à 
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l'avaocemeiit  de  l'outil,  il  se  produit,  à  chaque  lia  de  course,  au 
nioven  d'un  renflement  que  porte  la  face  inférieure  de  la  roue 
elliptique;  ce  renflement  abaisse  le  levier  L  et  relève  l'autre 


branche  K,  armée  d'un  cliquet,  qui  vient  agir  sur  la  roue  à  rochet 
correspondante;  cette  action  intermittente  est  transmise  à 
l'arbre  horizontal  qui  donne  le  fer  par  deuii  petits  arbres  inter- 
médiaires et  leurs  pignons  dentés.  Quant  au  règlement  de  la 
course,  il  se  fait  avec  une  manette,  en  agissant  sur  l'arbre  fileté  K 
qui  n'a  d'autre  mission  que  de  permettre  le  déplacement  du 
bouton  de  manivelle  dans  sa  coulisse;  le  chariot  porte-outil  peut 
obéir  d'ailleurs  au  déplacement  de  la  tête  de  bielle,  en  quelque 
position  qu'il  soit  amené  par  rapport  à  elle. 

Celte  nouvelle  machine  est  déjà  d'un  grand  usage  dans  les 
ateliers  anglais,  mais  elle  acquiert  encore  bien  plus  d'importance 
lorsqu'elle  est  à  double  table  et  à  double  poupée,  de  manière  à 
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façonner  à  la  fois  les  deux  extrémités  d*uQ«  même  bielle,  ou, 
dans  certaines  circonstances ,  de  les  former  Tune  après  Vtntie 
sans  avoir  à  démonter  les  pièces  en  travail. 

MM.  Sharp  Stewart  et  C'%  et  M.  Whitworlh  exposaient  ces 
machines  plus  complètes.  Voici  la  description  qu'en  donne  ee 
dernier  constructeur  dans  Sft  notice.  Le  banc  à  coulisse  est  raîné 
dans  toute  sa  face  antërieur6t  de  manière  à  recevoir  les  deoi 
plateaux,  qui  peuvent  se  déplaceri  soit  dans  le  sens  vertical,  soit 
dans  le  sens  longitudinal.  La  tige  de  Toutil  rotatif  tourna  avec 
ses  ajustements  coniques,  en  acier  trempé,  dans  un  tube  de  sec- 
tion octogonale  qui  se  place  comme  le  porte^foret  d'ane  ma- 
chine à  percer;  tous  les  organes  de  transmission,  nécessaires 
pour  donner  le  mouvement  de  rotation ,  et  l'avancement  du  fer, 
fonctionnent  automatiquement  à  Vintérieur  de  ohaonna  des  pou- 
pées, qui  se  déplacent  à  volonté  tout  le  long  de  la  glissière  de 
la  face  supérieure  du  bano.  Ces  machines  sont  construites  avec 
une  ou  plusieurs  tables  et  de  dimensions  variées  suivant  les  piè- 
ces en  travail.  Le  mode  de  construction  de  Toutil  est  spéciale- 
ment étudié  pour  éviter  tout  Jeu  latéral,  et  par  conséquent  pour 
produire  un  excellent  travail  ;  des  dispositions  particulières  sont 
prises  pour  ajuster  Toutil  pendant  son  action ,  soit  dans  le  sens 
longitudinal,  soit  dans  le  sens  transversal,  et  pour  régulariser 
la  direction  de  la  rainure. 

Il  est  nécessaire  de  faire  remarquer  que  II.  Wbitworth  échappe 
à  l'emploi  des  roues  elliptiques,  en  déterminant  l'avance  du  fer 
d'une  manière  continue  et  non  pas  seulement  à  l'extrémité  de 
chaque  course  :  il  est  difficile  de  croire  que  cette  combinaison, 
beaucoup  plus  simple,  satisfasse  complètement  aux  conditions 
d'un  aussi  bon  travail. 

On  construit  encore  ces  machines  sous  une  autre  forme  pour 
le  cas  où  les  mortaises  ne  doivent  pas  être  dirigées  suivant  la 
longueur  de  la  pièce,  comme,  par  exemple,  pour  les  T  des  ma- 
chines à  vapeur.  Le  bâti  qui  porte  la  fraise  est  fixe,  et  la  manivelle 
qui  détermine  le  glissement  agit  alors  sur  la  table  qui  porte  la 
pièce.  Toutes  dispositions  sont  prises  pour  que  ce  déplacement 
ait  lieu  dans  une  direction  quelconque. 

Nous  nous  sommes  longtemps  arrêté  sur  ces  machines  à 
mortaiser,  à  outils  tournants,  mais  l'importance  de  la  quesUi» 
exigeait  ces  détails,  et  nous  ne  saurions  trop  insister  pour  que 
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ces  machines  soient  promptement  adoptées  par  nos  ateliers  de 
construction  :  ils  y  trouveraient,  sans  aucun  doute,  l'avantage 
d'une  plus  prompte  et  d*une  meilleure  exécution,  dans  un  très- 
grand  nombre  de  circonstances. 

Nous  avons,  en  notre  possession,  une  grande  filière  de 
H.  Whitworth,  dans  laquelle  tous  les  encastrements  et  toutes  les 
rainures  ont  été  faits  avec  des  machines  du  genre  de  celles  dont 
nous  venons  de  nous  occuper;  la  trace  de  Toutil  se  trouve  sur 
toutes  les  surfaces,  mais  si  peu  apparente  qu'il  ne  peut  être  né- 
cessaire de  retoucher,  ni  à  la  lime,  ni  au  burin,  aucune  des 
parties  dans  lesquelles  doivent  se  mouvoir  les  clavettes  de  ser- 
rage et  les  peignes,  qui  forment  les  coussinets  de  cet  outil  d*une 
extrême  précision. 

V.    MACHINES   A    RABOTER. 

Trois  grandes  machines  à  raboter  figuraient  à  TExposition,  et 
il  serait  dificile  de  choisir  entre  elles.  Celle  de  M  Whitworth  et  C'*, 
qui  avait  G^'jTO  de  long  sur  \  °>,68  de  large,  se  distingue  cependant 
des  autres  par  le  fini  de  Texécution  ;  mais  ces  constructeurs  sont 
à  peu  près  les  seuls  qui  aient  conservé  les  outils  à  retour- 
nement, fonctionnant  dans  les  deux  sens  ;  on  n'arrivera  jamais , 
par  ce  système,  à  une  aussi  grande  régularité  dans  les  passes 
qu'avec  les  outils  fixes,  qui  ont  l'inconvénient  de  ne  travailler 
que  dans  un  seul  sens. 

MM.  Whitworth  et  C'""  reviennent  ù  celte  disposition  pour  les 
machines  de  moindre  dimension,  mais  le  mouvement  de  retour 
est  alors  accéléré  dans  le  rapport  de  3  à  1  ;  pour  rattraper  lo 
temps  perdu,  les  deux  autres  constructeurs  emploient  chacun 
trois  outils  fonctionnant  dans  le  même  sens;  deux  d'entre  eux 
dressent  la  partie  horizontale  de  la  pièce,  pendant  que  le  troi* 
sième  est  chargé  de  raboter  les  rives;  ce  troisième  outil,  qui  est 
aussi  à  mouvement  automatique,  est  supporté  par  un  chariot  ver- 
tical, glissant  sur  l'un  des  montants  verticaux  qui  portent  le  pont. 

M.  Whitworth  a  conservé  l'emploi  de  la  vis  pour  déterminer 
le  déplacement  de  la  pièce  à  travailler;  et  lorsqu'il  se  sert  de 
deux  vis  bien  parallèles,  on  peut  être  assuré  que  le  travail  sera 
excellent,  si  les  montants  sont  reliés  au  banc  avec  la  rigidité 
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convenable;  MM.  Fairbairn  et  C^  déterminent  ce  déplacement 
par  Tintermédiaire  d'une  crémaillère  simple  et  de  roues  d'angle: 
M.  Zimmermann  par  une  crémaillère  à  plusieurs  dentures  jui- 
taposées,  qui  apportent  plus  de  régularité  dans  le  moaTement 
de  transport.  M.  Zimmermann  a  d'ailleurs  remplacé  toos  les 
pignons  d'angle  par  des  pignons  droits,  et,  comme  H.  Fairbairn, 
il  donne  au  mouvement  de  retour  une  vitesse  triple  de  celle  qui 
correspond  à  la  période  de  travail. 

Les  machines  plus  petites  étaient  en  très-grand  nombre,  et  Ton 
ne  pourrait  cependant  en  citer  une  seule  dont  le  bâti  ne  soit  pas 
d'une  grande  masse,  avec  des  montants  creux  en  fonte,  et  résistauL 
par  la  forme  la  mieux  appropriée,  aux  efforts  exercés  pendant  It* 
travail.  Inutile  d'ajouter  que  tous  les  mouvements  étaient  auto- 
matiques, soit  pour  le  déplacement  de  la  pièce,  soit  pour  le  dé- 
placement et  l'avancement  de  l'outil. 

La  petite  machine  à  raboter,  fonctionnant  à  la  main  par  Tiu- 
termédiaire  d'un  levier,  continue  à  être  employée,  en  Angleterre, 
pour  Texécution  d'un  grand  nombre  de  petites  pièces. 

VI.   MACHINES   A    KABOTKR  VERTICALEMENT. 

Puisque  la  plupart  des  mortaises  sont  faites  aujourd'hui  par 
des  machines  à  fraises ,  il  est  impossible  de  conserver  aux  ma- 
chines que  l'on  désignait  sous  le  nom  de  machines  à  mortaiser 
leur  ancienne  dénomination  ;  c'est  pourquoi  nous  les  désignons 
sous  celui  de  machines  à  raboter  verticalement ,  leur  caractère 
spécial  consistant  en  ce  que  le  chariot  porte-outil  se  meut  dans 
un  plan  vertical  déterminé  par  des  coulisseaux  venus  de  fonte 
avec  le  bâti.  A  cela  près,  les  machines  à  raboter  verticalement 
i*essemblent  beaucoup,  dans  leur  forme  générale,  aux  machines 
à  percer.  Le  mouvement  de  va-et-vient  du  chariot  est  détenniné 
le  plus  ordinairement  par  bielle  et  manivelle,  quelquefois  par 
un  simple  excentrique;  mais,  dans  la  plupart  des  grandes  ma- 
chines, on  a  maintenant  adopté  la  disposition  au  moyen  de 
laquelle  M.  Whitworth  est  parvenu  à  ramener  Toulil  avec  rapi- 
dité, après  chacun  des  sillons  qu'il  a  tracés.  On  sait  que 
M.  Whitworth  a  réalisé,  d'une  nianière  fort  ingénieuse,  ce  pro- 
blème, en  plaçant  l'axe  de  la  poulie  motrice  un  peu  plus  bas 
que  celui  du  plateau-manivelle ,  et  en  engageant  un  goujon, 


MACHINES-OUTILS.  757 

appartenant  à  ce  plateau,  dans  une  coulisse  radiale,  tournant 
avec  la  poulie;  on  arrive  de  cette  façon  à  réduire  le  temps  perdu 
au  tiers  de  la  durée  totale  d*un  tour  du  plateau. 

Plusieurs  autres  solutions  ont  été  données  du  même  pro- 
blème, et  en  particulier  celle  qui  a  été  réalisée  par  MM.  Ducom- 
mun  et  Dubied,  dans  leur  machine  à  mortaiser  de  l'Exposition 
de  1855  :  l'arbre-moteur  et  Tarbre-conduit  étaient,  comme  dans 
la  solution  précédente ,  excentrés  Tun  par  rapport  à  Tautre , 
et  les  bras  dont  ils  étaient  respectivement  armés  étaient  reliés 
entre  eux  par  une  petite  bielle  intermédiaire,  de  longueur  cons- 
tante; il  est  facile  devoir^  par  un  tracé  géométrique  des  plus 
simples,  que  le  rapport  des  vitesses,  dans  la  période  ascendante 
et  dans  la  période  descendante,  peut  être  augmenté  dans  la 
même  proportion  qu'au  moyen  de  la  combinaison  de  MM.  Whit- 
worth  et  C^*. 

La  variation  de  la  longueur  de  la  course  s'obtient  en  rappro- 
chant plus  ou  moins,  du  centre  du  plateau,  le  bouton  d'articu- 
lation de  la  bielle  ;  lorsque  cette  course  a  été  réglée  ,  on  peut 
encore  relever  l'outil  dans  son  chariot,  de  manière  que  cette 
course  s'accomplisse  entre  les  points  extrêmes  de  la  pièce  à 
raboter. 

Comme  machines  nouvelles  présentant  quelque  caractère  de 
nouveauté,  nous  citerons  celle  de  Fairbairn  et  la  grande  ma- 
chine de  Smith  Beacock  et  C'^ 

Dans  la  machine  de  Fairbairn,  le  déplacement  de  l'outil  est 
déterminé  par  un  simple  bouton  excentré,  glissant  dans  une 
coulisse  horizontale  du  chariot;  on  peut ,  comme  à  l'ordinaire , 
changer  la  course,  en  rapprochant  ou  en  éloignant  le  bouton  du 
centre;  mais  la  bielle  est  entièrement  supprimée ,  ce  qui  permet 
de  réduire  notablement  les  dimensions  de  la  machine  en  hauteur. 
Quoique  fort  simple,  la  transmission  qui  vient  d'être  indiquée 
serait  absolument  mauvaise  si  toutes  les  pièces  qui  la  composent 
n'étaient  pas  cémentées  et  trempées;  cela  constitue,  pour  quel- 
ques-unes d'entre  elles,  de  grandes  difficultés  d'exécution,  mais 
quand  on  a  remédié,  à  la  meule,  aux  gauchissements  qui  peuvent 
s'être  produits  pendant  l'opération  de  la  trempe,  la  durée  de  ces 
organes  est  convenablement  assurée. 

Ce  qui  surtout  donne  un  caractère  particulier  à  cette  machine, 
c'est  que  les  coulisseaux,  entre  lesquels  les  mouvements  du  cha- 
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riot  doivent  s'effectuer,  sont  solidaires  avec  un  plateau  rapporté, 
au  moyen  de  boulons  et  d'écrous,  sur  une  bride  d'attente  verti- 
cale, faisant  partie  du  bâti  lui-même.  Cette  bride  ainsi  que  le 
plateau  sont  divisés  de  manière  que  l'on  puisse  toujours  donner 
à  celui-ci  une  inclinaison  déterminée  par  rapport  à  l'autre  ;  ke 
coulisseaui  sont  alors  inclinés  par  rapport  à  la  verticale»  et  l'outil, 
tout  en  continuant  à  rester  dans  le  même  plan,  peut,  en  soivaat 
cette  inclinaison  nouvelle,  raboter  des  surfaces  faisant  un  angle 
donné  avec  la  verticale. 

Dans  cet  appareil,  comme  dans  tous  les  autres  du  même 
genre»  le  plateau  sur  lequel  se  fixe  la  pièce  à  travailler  peut  re- 
cevoir automatiquement  deux  mouvements  horizontaux,  |>erpeo- 
diculaires  l'un  à  l'autre,  ou  même  un  mouvement  circulaire  con- 
tinu; dans  ce  dernier  cas  la  pièce  serait  façonnée  suivant  la  forme 
d'un  cône  de  révolution,  à  axe  vertical,  dont  toutes  les  généra- 
trices seraient  inclinées,  comme  l'outil  lui-même,  dans  les  di- 
vers sillons  qu'il  produit  à  la  surface  du  métal.  Si  l'on  se  sert, 
dans  les  mêmes  conditions,  des  mouvements  rectilignes,  on  ob- 
tiendra des  biseaux  plus  ou  moins  inclinés,  qu'il  serait  souvent 
difficile  d'exécuter  aussi  bien  avec  l'étau  limeur  dont  nous  par^ 
lerons  bientôt. 

MM.  Whitworth  et  C^  n'ont  pas  adopté  cette  disposition,  mais 
ils  construisent  de  petites  poupées  comportant  toutes  les  trans- 
missions d'une  petite  machine  à  mortaiser,  et  ils  placent  plu- 
sieurs de  ces  poupées  sur  un  même  banc,  de  manière  à  mortaiser 
différentes  pièces  à  la  fois,  sous  la  surveillance  d'un  môme  ou- 
vrier. 

Dans  la  grande  machine  dont  il  nous  reste  à  parler,  les  cons- 
tructeurs ont  eu  pour  objet  de  disposer  spécialement  une  ma- 
chine à  mortaiser  pour  faire  verticalement  le  rabotage  des  essieux 
coudés  des  locomotives.  La  pièce  est  maintenue  debout,  sur  un 
plateau  de  grande  dimension,  dont  tous  les  mouvements  sont 
commandés  par  doubles  vis  parallèles;  à  la  partie  supérieure  l'es- 
sieu est  maintenu  par  une  contre-pointe,  aussi  verticale,  et  l'ou- 
til abat  facilement  toute  la  matière  qui  excède  le  rayon  extrême 
que  l'on  veut  laisser  à  chacun  des  coudes.  Pour  dégager  ensuite 
les  évidements  qui  doivent  former  les  coudes,  on  munit  la  ma- 
chine à  mortaiser  de  deux  outils  écartés  de  la  distance  conve- 
nable ;  en  faisant  marcher  le  plateau  dans  une  direction  recti* 
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ligne,  on  forme  peu  à  peu  les  deux  rainures  parallèles,  com- 
prenant entre  elleâ  le  métal,  qu'une  troisième  tranchée  transver- 
sale séparera  tout  à  fait. 

Kous  reucontrerons  encore  l'emploi  simultané  de  plusieurs 
outils  lorsque  nous  traiterons  des  petites  mortaiseuses  qui  ser- 
vent à  tailler  les  faces  des  écrous  et  des  têtes  de  boulons. 

VII.    ÈTAUX   LIMEURS   UNIVERSELS. 

On  désigne,  sous  le  nom  d*étaux  limeurs,  de  petites  machines  à 
raboter  transversalement,  dans  lesquelles  Toutil  se  déplace  hori- 
zontalement et  enlève  des  copeaux  parallèles  sur  une  pièce  main- 
tenue fixe  sur  un  plateau;  le  chariot  qui  porte  Toutil  se  meut 
automatiquement,  au  moyen  d'un  arbre  fileté,  et  le  mandrin  qui 
porte  Toutil  peut  lui-même  tourner  autour  d'un  axe  horizontal, 
de  manière  à  déterminer  sur  la  pièce,  une  forme  cylindrique, 
concave  ou  convexe;  enfin,  et  c'est  pour  cela  que  M.  Whitworth 
donne  aux  outils  de  ce  genre,  qui  sortent  de  ses  ateliers,  le  nom 
de  limeuses  universelles,  le  mandrin  qui  porte  l'outil  peut  prendre 
diverses  inclinaisons,  par  rapport  au  plateau  divisé  sur  lequel  il 
est  assemblé  par  des  boulons;  quand  cette  inclinaison  est  réglée, 
si  l'on  se  borne  à  donner  automatiquement  du  fer,  sans  déplacer 
la  poupée,  on  peut  former  des  biseaux  de  toute  inclinaison,  de 
la  même  manière  qu'un  plan  vertical;  tous  ces  mouvements  sont 
automatiques  par  l'emploi,  comme  interméJiaire,  d'une  mani- 
velle à  cliquet,  qui  se  place  sur  celui  des  arbres  de  transmission 
que  l'on  veut  faire  fonctionner. 

L'amplitude  de  mouvement  de  va-et-vient  de  l'outil  est  rendue 
variable  par  le  déplacement  du  bouton  de  manivelle,  sur  lequel 
est  articulée  l'une  des  extrémités  de  la  bielle  qui  fait  glisser  le 
chariot  dans  ses  coulisses.  M.  Whitworth  et  plusieurs  autres 
constructeurs  adoptent,  pour  cette  transmission,  une  disposition 
de  retour  rapide,  analogue  à  celle  de  la  machine  à  mortaiser; 
les  constructions  allemandes  ne  ditTèrent  de  la  disposition  pré- 
cédente qu'en  ce  qu'on  se  sert,  pour  le  maintien  des  pièces,  de 
petits  étaux  à  mâchoires  parallèles,  tout  à  fait  analogues  à  ceux 
qui  ont  été»  tout  d'abord,  employés  par  M.  de  Coster. 

Il  y  a  donc,  dans  la  construction  générale  de  ces  machines,  peu 
de  différences  dans  les  organes  ;  mais  il  n'en  est  pas  de  même  quant 
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aux  dimensions.  M.  Whitworih,  entre  autres,  donne  à  ses  ontîls 
une  course  qui  va  dans  les  plus  grands  modèles  jusqu'à  0",90; 
les  transmissions  sont  mieux  groupées  et  moins  éloignées  du 
banc;  le  chariot^  avec  tous  ses  organes,  est  plus  ramassé  et 
mieux  assis,  sur  la  tablette  rabotée  qui  règne  dans  toute  la  lon- 
gueur. Les  détails  diflTèrent  peu  d'un  constructeur  à  Fautre,  â 
alors  que  les  machines  les  plus  complètes,  en  1851 ,  ne  portaieet 
qu'un  seul  chariot  pour  desservir  deux  plateaux,  et  un  mandrin 
spécialement  destiné  aux  pièces  cylindriques,  elles  ont  aujoar- 
d'hui,  presque  toutes,  deux  chariots  distincts  et  entièrement  indé* 
pendants,  à  l'aide  desquels  on  peut  travailler  à  la  fois  plasiean 
pièces  ou  les  diverses  parties  d'une  même  pièce.' 

La  machine  de  M.  Fairbaim  est  encore  plus  ramassée;  son  banc 
est  plus  solide,  et  elle  diffère  de  celle  des  autres  constructeurs  a 
ce  que  le  mandrin  destiné  aux  pièces  rondes  peut  se  placer  à 
deux  hauteurs  différentes,  c'est-à-dire  au-dessus  et  au-dessous 
de  l'arbre  à  vis  tangente  qui  détermine  sa  rotation.  On  peut  mèm^ 
placer  trois  chariots  sur  cette  machine;  le  même  constructeor 
établit  aussi  des  machines  plus  petites  qu'il  sufSt  de  placer  sur 
un  banc  approprié,  pour  pouvoir  les  appliquer  au  travail  d'un 
grand  nombre  de  petites  pièces. 

On  voit  donc  que,  pour  ce  genre  de  machines  comme  pourks 
autres,  le  caractère  le  plus  saillant  des  dernières  amélioratioBs 
est  celui  qui  consiste  dans  un  groupement  plus  robuste  des 
organes  et  dans  la  multiplicité  des  outils  dont  un  seul  ouvrier 
surveille  le  fonctionnement. 


VIII.    MACHINE   A   FAIRE    LES   ÉCHOUS  ET  LES   TÊTES    DE   BOCLOVS. 

Nous  rangerons  les  machines  à  faire  les  écrous  à  la  suite  des 
précédentes,  parce  que,  sous  leur  forme  la  plus  appréciée  aujour- 
d'hui, elles  constituent  de  véritables  machines  à  raboter  vertica- 
lement. 

M.  Whitworth  se  sert  toujours,  pour  dresser  à  la  fois  quabt 
faces  appartenant  à  deux  écrous  différents,  de  deux  fraises  planes* 
tournant  sur  deux  axes  qui  sont  dans  le  prolongement  l'un  de 
l'autre;  les  fraises  peuvent  s'approcher  à  la  mesure  de  Tépaisseor 
à  conserver  entre  les  faces,  et  les  écrous  se  montent  horizontale- 
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ment  sur  des  broches  qui  sont  facilement  mises  en  prise  au  moyen 
d'un  mandrin  universel  à  trois  coussinets,  analogue  à  celui 
que  Ton  emploie  pour  certaines  filières;  lorsqu'une  face  est  faite, 
on  tourne  Técrou  de  420^  et  l'on  exécute  simultanément  les 
deux  faces  nouvelles,  qui  se  présentent,  dans  la  position  conve- 
nable, devant  les  fraises.  Sans  doute  M.  Whitworth  a  reconnu  que 
ces  fraises  de  grandes  dimensions  étaient  d'une  exécution  difS- 
cile,  car  il  remplace  aujourd'hui  leur  denture  par  des  lames  d'a- 
cier rapportées;  mais  il  n'obtient  ainsi  ni  la  netteté  dans  le  tra- 
vail, ni  l'économie  résultant  de  l'action  du  burin,  la  seule  qui 
convienne  d'ailleurs  pour  les  métaux  mous  comme  le  bronze  et 
le  fer. 

M.  Ducommun,  de  Mulhouse,  avait  cherché  à  obvier  à  cet  in- 
convénient en  agissant  avec  des  burins  rotatifs,  pour  lesquels  il 
avait  imaginé  un  mode  d'affûtage  fort  ingénieux;  mais  l'Exposi- 
tion de  1862  nous  a  fait  voir  qu'en  revenant,  avec  quelques  mo- 
difications, à  la  première  disposition  de  Mariotte  les  construc- 
teurs allemands  ont  beaucoup  amélioré  le  travail  de  ces  ma- 
chines. 

Dans  le  modèle  exposé  par  M.  Zimmermann,  le  banc  est  sur- 
élevé, en  son  milieu,  par  une  poupée  fixe,  au  milieu  de  laquelle  se 
trouvent  les  poulies  de  commande,  faisant  fonctionner,  au-dessus 
de  chaque  extrémité  du  banc,  une  petite  machine  à  mortaiser  à 
deux  outils;  ces  deux  machines  sont  entièrement  indépen- 
dantes; les  outils  d'une  même  poupée  peuvent  se  rapprocher 
suivant  la  dimension  de  l'écrou  à  faire;  l'amplitude  du  mouve- 
ment peut  être  modifiée  par  le  déplacement  du  bouton  excentré 
qui  fait  fonctionner  la  bielle;  les  boulons  ou  les  broches  sur  les- 
quels les  écrous  sont  fixés  sont  maintenus  verticalement,  au  cen- 
tre d'un  plateau  à  serrage  conique,  qui  assure  un  bon  centrage 
et  qui  opère  avec  rapidité,  ce  qui  est  indispensable,  surtout  pour 
des  opérations  qui  se  répètent  à  petits  intervalles;  enfin  la  ro- 
tation de  la  pièce  s'opère  à  la  main,  suivant  la  division  fort 
exacte  des  trous  disposés  sur  le  collet  qui  sert  d'axe  au  plateau. 

La  machine  que  nous  venons  de  décrire  équivaut,  on  le  voit, 
à  deux  petites  mortaiseuses  installées  sur  un  même  banc  et 
fonctionnant  sous  la  surveillance  d'un  même  ouvrier.  Cette  fois 
encore  nous  retrouvons  cette  même  tendance  que  nous  avons 
déjà  rencontrée  si  souvent. 

Iir.  49 
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Nous  nous  rappelons  que  M.  Reisz,  de  Mulhouse,  aTait  pré- 
senté, à  l'Exposition  de  Metz,  des  machines  analogues,  et  ilen  eil 
de  môme  à  Tégard  d'une  disposition  de  M.  Hartmann,  appropriée 
au  dressage,  non  des  pans,  mais  delà  face  principale  des  éeroos, 
et  au  tournage  du  chanfrein  qui,  dans  les  écrous  bien  faits,  rac- 
corde cette  face  à  celles  qui  forment  les  pans.  L'écrou  est,  à  Tor- 
dinaire,  fixé  sur  une  broche  à  tête  que  Ton  serre  solidement  dans 
un  mandrin  à  emboîtage  conique,  et  la  pièce  tourne  alors  a^ec  ce 
mandrin  comme  si  elle  était  montée  sur  un  tour.  Un  double 
porte-outil  est  mis  en  mouvement  par  un  levier  horizontal,  tour- 
nant autour  d'un  axe  vertical;  les  deux  outils  dont  il  est  amé 
attaquent  peu  à  peu  le  sommet  et  les  bords  de  l'écrou,  de  teUe 
façon  que  quand  la  face  plane  est  dressée,  le  chanfrein  est  entiè- 
roment  terminé  ;  le  seul  désavantage  de  cette  machine  consiste 
en  ce  que,  pour  faire  mordre  à  la  fois  les  deux  burins,  il  faut  que 
l'un  attaque  la  droite  de  l'écrou  par  son  tranchant,  pendant  que 
Vautre  travaille  à  gauche,  et  que  le  tranchant  de  celui-ci  soit,  pour 
cette  raison,  formé  par  une  des  arêtes  inférieures  du  burin. 

M.  Zimmermann  avait  aussi  une  machine  spéciale  pour  couper 
et  pour  percer  des  écrous  dans  une  barre  de  fer  de  section  hexa- 
gonale. La  barre  étant  montée,  en  lunette,  sur  un  banc,  et  tra- 
versant la  poupée  creuse  d'un  petit  tour,  est  mise  en  prise  avec 
deux  outils,  supportés  àl'autre  extrémité  de  ce  banc  par  deux  cha- 
riots distincts  ;  l'un  d'eux  .porte  le  foret  destiné  à  percer  la  barre 
jusqu'à  une  profondeur  égale  à  l'épaisseur  de  l'écrou;  l'autre  est 
armé  d'un  burin  transversal  qui  détache,  à  cliaque  fois,  un  écroo 
en  donnant  aux  deux  surfaces  séparées  le  profil  approprié  à  leur 
destination.  Des  procédés  analogues  ont  élé  employés  en  France, 
mais  nous  n'avions  encore  vu  aucune  machine  qui  fût  aussi  bieo 
disposée  pour  cette  double  opération . 


IX.   filAGHINES  A  TARAUDER. 

La  filière  à  laquelle  M.  Whitworth  a  donné  son  nom  a  complè- 
tement transformé,  depuis  longtemps,  le  fonctionnement  des  ma- 
chines à  tarauder.  On  sait  que  cette  lilièru,  dont  les  organes  oot 
reçu,  de  temps  en  temps,  quelques  modiiications  de  détail,  agitaa 
moyen  de  trois  peignes  qui  sont  taillés  avec  un  taraud  et  qui 
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affûtés  au  besoin  sur  la  meule,  découpent  les  filets  dans  le  métal 
qui  constitue  les  boulons,  sans  le  refouler. 

Les  filières  Whitworth  et  même  la  série  des  pas  établie  par  ce 
constructeur  sont,  en  Angleterre,  d'un  usage  absolument  général, 
et  la  même  tendance  se  manifeste  chez  nous,  depuis  un  certain 
nombre  d'années,  quant  au  mode  de  construction  des  filières. 

La  filière  Whitworth^  telle  qu'on  l'exécute  aujourd'hui,  se  com- 
pose d'un  tourne-à-gauche  s' élargissant  au  milieu  de  sa  longueur 
en  forme  de  plateau  circulaire.  Dans  ce  plateau  on  perce,  de  part 
en  part  une  lunette  dans  laquelle  les  peignes  pourront  fonction- 
ner; trois  rainures  sont  pratiquées,  à  la  machine,  suivant  trois 
rayons  également  inclinés  les  uns  par  rapport  aux  autres;  c'est 
dans  ces  rainures  que  l'on  place  les  peignes;  deux  d'entre  eux, 
plus  étroits  que  le  troisième,  sont  exactement  ajustés  pour  se  lo- 
ger dans  les  cavités  correspondantes  et  ils  peuvent  y  glisser  de 
manière  à  se  rapprocher  du  centre  de  la  lunette,  lorsqu'on  re- 
pousse leurs  talons,  par  les  bords  inclinés  d'une  même  clavette 
mobile  dans  l'épaisseur  du  plateau,  par  l'action  qu'exerce  un 
écrou  sur  la  tige  filetée  par  laquelle  celle-ci  se  termine.  Le  troi- 
sième peigne  est  plus  large  que  les  autres  et  il  est  coupé  suivant 
une  génératrice  pour  déterminer,  dans  cette  partie,  une  troisième 
arête  tranchante.  Cet  ensemble  des  trois  peignes  ou  coussinets 
est  recouvert  par  une  simple  plaque,  retenue  par  des  boutons  à 
mentonnets;  cet  assemblage  sufiit  pour  maintenir  les  coussinets 
en  place,  et  le  changement  de  coussinets  peut  s'effectuer  plus 
rapidement  que  par  tout  autre  moyen. 

On  sait  d'ailleurs  que  ces  coussinets  sont  taillés  par  des  tarauds- 
mères,  d'un  diamètre  extérieur  plus  grand  de  deux  fois  la  profon- 
deur du  filet  que  celui  des  boulons  à  fileter.  M.  Whitworth  a  été 
conduit  à  adopter  cette  disposition  pour  que,  dès  le  commence- 
ment de  l'opération  du  taraudage,  la  filière  soit,  par  toutes  les 
arêtes  des  filets,  en  contact  avec  la  paroi  du  cylindre  à  fileter.  En 
France  on  prenait  généralement  pour  diamètre  de  la  mère  des 
coussinets  le  diamètre  même  des  boulons  à  fileter;  mais  dans 
ces  derniers  temps  la  plupart  des  constructeurs  prennent,  pour 
le  diamètre  de  la  mère,  celui  du  boulon,  augmenté  seulement 
d'une  seule  profondeur  du  pas. 

Quelle  que  soit  la  règle  à  cet  égard,  le  principal  mérite  de  ces 
filières  est  de  faire  les  boulons  eu  une  seule  passe.  Quant  aux 
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écrous,  on  opère  sur  eux  au  moyen  de  tarauds  coniques,  filetés 
dans  de  bonnes  filières  et  rendus  coupants  par  des  rainures  pro- 
fondes, pratiquées,  par  une  machine  spéciale,  parallèlement  à 
Taxe  du  taraud.  La  machine  à  tarauder,  exposée  par  H.  Whit- 
worth,  se  composait  simplement  d'une  poupée  avec  mandrin  I 
mâchoires  destinées  à  prendre  rapidement  les  faces  du  boulon, 
de  manière  à  présenter  celui-ci  par  la  pointe,  devant  la  filière, 
et  d'un  support  fixe  pour  la  filière  elle-même.  Cette  machine 
fonctionne  parfaitement;  mais  il  faut,  pour' retirer  le  boulon, 
faire  tourner  en  sens  contraire,  et  nous  allons  voir  que  la  dit- 
position  de  MM.  Sharp  Stewart  et  C'«  évite,  de  la  manière  la  plus 
inattendue,  cette  manœuvre. 

Machine  à  tarauder  de  MM.  Sharp  Stewart  et  C*. 

Le  nom  de  MM.  Sharp  frères  est  intimement  lié  aux  premières 
machines-outils  qui  nous  ont  été  fournies  par  TAngleterre,  an 
moment  de  la  transformation  de  nos  ateliers;  et  leurs  successenrs 
actuels,  MM.  Sharp  Stewart  et  €''>,  continuent  à  occuper  uo  des 
premiers  rangs  parmi  les  constructeurs  qui  s'occupent  de  la  fabri- 
cation des  machines-outils. 

La  machine  à  tarauder  qu'ils  construisent,  et  dont  l'invention 
est  due  à  M.  Sellers,  de  Philadelphie,  commence  à  se  répandre 
en  France  :  elle  est,  dans  notre  opinion ,  destinée  à  un  grand 
succès. 

La  figure  5  la  représente  au  moment  où  elle  serait  employée  à 
fileter  des  coussinets  ;  mais  son  emploi  principal  consiste  à  tarau- 
der les  boulons;  la  filière  se  compose^^d'un  jeu  de  trois  peignes 
qui  se  rapprochent  et  s'éloignent  du  centre  à  la  volonté  de  Tou- 
vrier;  les  peignes  ressemblent  de  tous  points  à  ceux  employés 
pour  fileter  sur  le  tour;  ils  n'agissent  absolument  que  par  en- 
lèvement de  matière  et  non  par  compression;  c'est  pour  cette 
raison  que  les  tiges  des  boulons  doivent  être  exactement  tournées 
au  diamètre  que  l'on  veut  conserver  à  l'arête  extérieure  du  filet. 
Lorsque  cette  préparation  est  faite,  la  tête  du  boulon  est  placée 
dans  rétau  à  mâchoires  mobiles  A,  que  l'on  voit  au-dessus  de  la 
machine;  les  deux  mâchoires  se  déplacent  parallèlement,  de 
quantités  égales,  sous  l'action  du  volant  supérieur,  et  une  main 
à  béquille  B  sert  à  mettre  le  boulon  en  prise  avec  la  filière,  an 
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moyen  d'un  cliquet  qui  s'appuie  sur  l'une  ou  l'autre  des  dents  qui 
forment  une  vérilable  crémaillère  sur  le  bord  du  banc. 


Fit'  >■ 

Les  trois  peignes  de  la  tîliëre  sont  guidés  dans  leur  boite,  cha- 
cun en  deux  points  :  près  du  centre  ils  glissent  dans  un  guide 
fixe;  à  leur  autre  extrémilé  ils  portent  un  prisonnier,  engagé  dans 
une  rainure  courbe,  qui,  quand  elle  se  déplace,  force  la  partie 
afTûtée  des  peignes  correspondants  à  se  rapprocher  du  centre; 
c'est  ce  qui  détermine  le  serrage  des  filières,  et  ce  serrage  s'ef- 
fectue d'une  manière  entièrement  automatique,  ainsi  qu'il  suit. 

La  boite  tout  entière,  qui  constitue  la  filière,  participe  au  mou- 
Tenaent  qui  est  communiqué  à  la  grande  roue  M  par  le  pignon 
correspondant,  qui  est  solidaire  avec  l'arbre  des  poulies;  l'autre 
pignon,  qui  engrène  avec  la  roue  N,  est  ordinairement  F  ou  sur 
ce  même  arbre,  de  telle  sorte  qu'aussitât  la  mise  en  marche, 
n  y  a  mouvement  relatif  de  la  roue  M  par  rapport  â  la  roue  N; 
l'une  d'elles  conduit  la  boite  qui  forme  la  filière,  l'autre  n'agit 
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que  sur  les  coulisses  circulaires  des  peignes;  et  par  suite  de  oe 
mouvement  relatif  il  y  a  serrage  dans  la  boîte,  jusqu*à  une  limite 
déterminée  par  la  mise  en  contact  de  deux  cames  ou  arrêts, 
respectivement  disposés  sur  les  moyeux  des  deux  roues.  La 
filière  est  immédiatement  prête  à  fonctionner,  et  aussitôt  quek 
boulon  est  terminé,  il  faut  opérer  le  desserrage  des  filières. 

A  cet  effet,  Vouvrier,  en  agissant  sur  le  levier  L,  force  les  deox 
pignons  à  marcher  ensemble,  en  les  reliant  par  rintermédiaire 
d'un  embrayage  à  cdne  de  friction;  les  deux  pignons  étant 
alors  solidaires,  agissent,  suivant  le  nombre  de  leurs  dents  sur 
les  deux  roues  correspondantes  M  et  N;  il  y  a  avance  de  celle-d 
par  rapport  à  celle-là  ;  les  filets  se  dégagent,  et  il  suflBt  de  tirer,  à 
la  main,  sur  la  poignée  de  l'ctau,  pour  ramener  celui-ci  en  arrière 
et  y  placer  un  nouveau  boulon  ;  dans  ce  mouvement  de  retour  le 
cliquet  est  sans  action,  mais  il  reprend  sa  place  de  lui*mèm«^  aa 
moyen  d'un  contre-poids  qui  le  force  à  mordre  à  nouveaa  dans 
la  denture  delà  crémaillère.  On  voit  donc  qu'avec  cette  machine 
les  boulons  sont  terminés  en  une  seule  passe  et  sans  retour  sur 
eux-mêmes;  la  machine,  marchant  constamment  dans  le  mèine 
sens,  est  toujours  prête  à  fileter,  et  Ton  estime  que  le  temps 
gagné,  sur  chaque  opération,  se  traduit  par  une  différence  de 
trente  pour  cent  environ  sur  la  durée  totale  du  travail. 

Le  taraudage  des  écrous  peut  aussi  se  faire  en  une  seule 
passe  ;  et,  lorsqu'elle  est  terminée, il  suffit  de  retirer  les  mâchoi- 
res en  arrière,  de  manière  qu'elles  emportent  avec  elles  le  boulon 
et  le  taraud;  celui-ci  est  terminé  par  une  portion  cylindrique 
autour  de  laquelle  Fécrou  est  venu  se  placer  par  l'action  de  la 
machine,  et  dont  le  diamètre  est  assez  faible  pour  que  cet  écrou 
puisse  légèrement  glisser  sur  toute  la  longueur. 

MM.  Varrall  Elwell  et  Poulot  sont,  à  Paris,  les  concession- 
naires du  brevet  Sellers,  qui  a  été  délivré  sous  la  date  du  S7 
mai  4859. 

On  comprend  d'ailleurs  qu'en  limitant,  au  moyen  de  prison- 
niers engagés  dans  une  rainure,  l'écartement  maximum  de  l'une 
des  grandes  roues  par  rapport  à  l'autre,  on  puisse  restreindre 
autant  qu'on  le  voudra  la  course  des  peignes,  et  ainsi  fileter,  avec 
un  même  pas  et  une  même  filière,  des  boulons  de  diamètres  no- 
tablement difi'érents;  la  rainure  circulaire,  que  l'on  emploie  pour 
cet  objet,  est  munie  d'une  aiguille,  et  d'une  division  qui  permet, 
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dans  chaque  cas,  de  régler,  avec  exactitude,  le  degré  de  serrage 
qui  correspond  au  diamètre  du  boulon  à  fileter. 

X.     MACHINES  A  DIVISER  ET  A  TAILLER  LES   ROUES   D*ENGRENAGES. 

C'est  surtout  dans  ce  genre  de  machines  que  les  dispositions 
actuelles  dérivent  de  celles  des  anciens  outils  d'horlogerie;  ce 
sont  toujours  des  fraises  et  des  burins  qui,  pendant  qu'ils  sont 
animés  de  rapides  mouvements  de  rotation,  enlèvent  la  matière 
aux  roues  à  denter,  en  passant  pour  ainsi  dire  au  travers  du  loge- 
ment qu'ils  doivent  faire.  Quant  à  l'exactitude  de  la  division, 
elle  est  assurée,  soit  par  le  déplacement  d'une  plate-forme  portant 
des  divisions  variées  suivant  les  besoins,  soit  au  moyen  de  roues 
de  rechange  divisées,  seulement  sur  leur  épaisseur,  à  la  manière 
des  roues  dentées  elles-mêmes. 

Dans  les  anciennes  machines,  la  plate-forme  était  horizontale, 
et  la  roue  à  tailler  était  fixée  sur  le  même  axe  vertical;  la  fraise 
tournait  alors  dans  un  plan  vertical,  que  l'on  pouvait  toutefois 
incliner  lorsqu'il  s'agissait  de  tailler  des  roues  d'angle.  Aujour- 
d'hui le  disque  divisé  et  la  roue  sont  le  plus  ordinairement  mon- 
tés sur  un  même  axe  horizontal,  pouvant  se  déplacer,  suivant  les 
diamètres  des  roues  à  fendre,  sur  toute  la  longueur  d'un  banc 
de  tour,  et  la  fraise  est  montée  sur  un  axe  vertical  que  l'on  peut 
abaisser  ou  relever  dans  une  coulisse  verticale,  et  que  l'on  peut 
aussi  faire  mouvoir  transversalement. 

Tous  ces  mouvements  sont  exécutés  automatiquement,  et  dans 
le  grand  modèle  de  Withworth  on  peut  tailler  des  roues  de  3  mè- 
tres de  diamètre.  Lorsqu'on  veut  se  servir  de  la  même  machine 
pour  tailler  des  pignons,  on  en  place  plusieurs  les  uns  à  la  suite 
des  autres  sur  l'arbre  horizontal,  et  l'amplitude  du  mouvement 
de  transport  est  assez  grande  pour  les  canneler  tous  à  la  fois, 
comme  s'ils  ne  formaient  qu'un  seul  manchon  à  denter. 

A  part  la  rigidité  qui  est  donnée  au  bâti  de  ces  machines, 
comme  à  ceux  de  toutes  les  autres,  nous  n'aurions  aucune  nou- 
veauté à  signaler  dans  la  construction  des  machines  à  tailler  les 
engrenages,  si  le  même  principe  de  travail  n'avait  donné  lieu, 
dans  ces  derniers  temps,  à  des  machines  spéciales  pour  tailler 
la  denture  des  molettes  suivant  un  profil  déterminé.  Dans  les 
machines  à  tailler  les  roues  d'engrenages»  on  est  obligé  de  don- 
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ner,  à  chacune  des  dents  de  la  fraise,  la  forme  même  da  creux 
qu'il  faut  enlever  entre  deux  dents  consécutives  de  TengreDage. 
Dans  les  petites  machines  à  tailler  les  molettes,  au  contraire,  b 
fraise  est  simplement  conique,  de  manière  à  déterminer  unesail- 
lie  convenable  à  l'arête  vive;  mais  la  forme  transversale  de  cette 
denture  est  déterminée  par  le  mouvement  de  la  pièce  sur  lagoelfe 
on  opère;  ce  mouvement  est  effectué  à  la  main  au  moyen  du 
levier  à  manette,  et  il  est  guidé  par  un  patron  découpé,  de  forne 
convenable,  qui  assure  l'exactitude  parfaite  du  profil  et  l'identité 
de  toutes  les  arêtes  de  la  fraise. 

Nous  avons  fait,  à  Londres,  l'acquisition  d'une  de  ces  petites 
machines,  sortant  des  ateliers  de  MM.  Fairbaim  et  C**,  de  Leeds: 
il  nous  paraît  indispensable  d'en  décrire  les  principales  disposi- 
tions. 

Le  bâti  de  la  machine  est  une  sorte  de  boite  en  fonte  de  0"J2 
de  hauteur,  et  dont  les  dimensions  horizontales  sont  de  0",70  sor 
0°,60. 

Vers  l'un  des  bords  de  cette  botte  se  trouve  une  poupée  de  four 
pouvant  coulisser,  dans  deux  sens  rectangulaires,  parTactionde 
vis  fonctionnant  au  moyen  de  petits  volants;  cette  poupée  sert  de 
support  à  un  arbre  horizontal,  court  et  robuste,  sur  lequel  se 
trouve  calée  une  poulie  dont  la  jante  est  percée  de  trous,  sui?aot 
cinq  divisions  différentes;  un  pointeau,  maintenu  par  un  ressoit, 
sert  à  assurer  la  position  de  cette  poulie  pendant  la  rotalioo. 
C'est  aussi  sur  le  même  arbre,  mais  à  son  extrémité,  que  la  mo- 
lette à  tailler  est  solidement  fixée  au  moyen  d'un  écrou  ;  elle  reste 
absolument  immobile  pendant  le  travail,  et  ne  se  déplace  au- 
tour de  son  axe  que  lorsqu'on  veut  passer  d'une  dent  à  l'autre. 

La  fraise  qui  doit  tailler  la  molette  est  montée  sur  un  arbre 
vertical ,  auquel  un  mouvement  rapide  de  rotation  est  donné 
au  moyen  d'une  corde  sans  fin,  passant  sur  une  poulie  horizou* 
taie,  et  d'une  transmission  supplémentaire  par  engrenages. 

On  voit,  par  cette  description,  que,  si  l'on  pouvait,  peQdantqu'il 
effectue  son  mouvement  de  rotation,  déplacer  l'arbre  de  la  fraise 
suivant  un  profil  déterminé,  celle-ci  taillerait  dans  la  roue  un 
biseau  ayant  sur  toutes  ses  faces  l'inclinaison  des  génératrices  do 
cône,  et  les  choses  sont  ainsi  préparées  que  la  saillie  est  d'envi- 
ron 4  millimètre  pour  une  hauteur  de  40  millimètres. 

L'arbre  vertical  est  maintenu  dans  une  poupée  verticale,  mo- 
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bile  autour  d'un  axe  distant  de  cet  arbre  de  40  centimètres 
environ,  et  elle  se  prolonge  par  un  appendice  horizontal,  à  Tex- 
tréroité  duquel  il  suffit  d'imprimer,  dans  tous  les  sens,  le  déplace- 
ment correspondant  à  celui  du  profil  à  exécuter.  A  cet  effet,  un 
levier  transversal  est  articulé  à  cette  extrémité,  et  ce  levier  peut 
être  manœuvré  à  la  main  par  l'intermédiaire  d'une  vis  horizon- 
tale, pouvant  prendre  diverses  inclinaisons  par  rapport  au  levier 
lui-même.  Ce  levier  porte  en  outre  un  petit  buttoir  destiné  à 
glisser  exactement  sur  le  contour  d'un  patron  saillant,  reprodui- 
sant, à  une  échelle  plus  grande,  la  forme  du  profil. 

A  l'aide  d'une  manette  qu'il  déplace  de  la  main  droite,  à  l'aide 
de  la  manivelle  de  la  vis  qu'il  tient  de  la  main  gauche,  l'ouvrier 
arrive  bien  vite  à  maintenir  le  buttoir  au  contact  du  patron,  et  à 
lui  faire  parcourir  toutes  les  parties  de  son  contour.  11  est  assuré 
dès  lors  que  la  fraise  s'est  déplacée  de  manière  à  tailler  une  dent, 
et  il  lui  suffit  d'opérer,  de  la  même  façon,  pour  la  suivante,  ce 
qui  se  fait  avec  une  très-grande  rapidité. 

On  peut  tailler  avec  cette  machine  des  fraises  de  42  centi- 
mètres de  diamètre. 

XI.   MACHINES   A   CISAILLER  ET   A  POINÇONNER. 

Ces  deux  genres  de  machines  sont  généralement  accouplés 
sur  un  même  bâti  en  fonte  creuse;  au  milieu,  se  trouve  une 
échancrure  pour  recevoir  l'engrenage  principal  avec  lequel 
tournent  les  excentriques  destinés  à  produire  le  mouvement  de 
Ta-ei-vient  des  outils.  Pour  la  cisaille,  ce  mouvement  n'a  pas 
besoin  d'être  arrêté  indépendamment  de  la  transmission;  mais 
il  n'en  est  pas  de  même  pour  le  poinçonnage,  dont  il  faut  pou- 
voir modifier  les  éléments,  poinçon  et  contre-poinçon,  suivant 
répaisseur  des  tôles  et  les  diamètres  des  trous  à  percer.  La  pièce 
demande  d'ailleurs  à  être  placée  exactement  suivant  le  tracé,  et 
il  faut  pouvoir  disposer  du  temps  nécessaire  à  cette  mise  en 
place;  on  débraye  à  cet  effet  le  poinçon  par  l'introduction  d'une 
cale,  et  la  dernière  disposition  de  M.  Whitworth  permet,  au 
moyen  d'un  levier  extérieur  et  d'un  contre-poids,  d'effectuer  cette 
opération  de  la  manière  la  plus  commode. 

Dans  un  grand  nombre  de  circonstances,  ces  machines  portent, 
avec  elles  leur  moteur;  et,  sous  ce  rapport,  la  grande  poinçonneuse 
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de  M.  de  Bergue  est  particulièrement  remarquable;  elle  se  com- 
pose  d'une  sorte  de  balancier  rois  en  mouvement  par  l'actioii 
directe  de  la  machine,  et  disposé  de  manière  à  poinçonner  et 
cisailler  alternativement  par  ses  deux  becs. 

On  peut  cependant  reprocher,  à  ce  puissant  appareil,  de  ne  pas 
déplacer  le  poinçon  en  ligne  droite  ;  mais,  eu  égard  à  la  longueur 
du  rayon  à  Textrémité  duquel  ce  poinçon  est  articulé,  rina»- 
vénient  se  trouve,  dans  une  grande  mesure,  atténué. 

Une  machine  de  M.  Nasmyth,  destinée  seulement  à  poinçon- 
ner, se  faisait  remarquer  par  une  disposition  particulière  de 
diviseur  à  crémaillère,  permettant  d'avancer  la  tôle  de  la  quan- 
tité strictement  nécessaire.  L'organe  essentiel  de  cette  machine 
consistait  en  un  bras  ou  sorte  de  crémaillère  divisée  exactement; 
en  inclinant  plus  ou  moins  ce  bras  par  rapport  au  sens  du  dé- 
placement de  la  tôle,  le  chemin  parcouru  par  elle  se  trouve  me- 
suré par  la  projection  de  la  division  primitive,  et  cette  projection 
varie  à  volonté  suivant  l'angle  adopté. 

MM.  Cook  et  C*  avaient  exposé,  entre  autres  appareils  de  ce 
genre,  un  outil  à  triple  effet  avec  machine  à  vapeur  à  action  di- 
recte et  à  fourreau  ;  le  poinçon  et  la  cisaille  étaient  placés  ï 
droite  et  à  gauche  du  cylindre  à  vapeur,  et  à  l'opposé  de  celui- 
ci  se  trouvait  un  outil  riveur,  mis  en  mouvement  par  un  balan- 
cier; il  serait  difficile  d'imaginer  un  groupement,  mieux  enlendo, 
des  différents  organes. 

Enfin  l'un  de  nos  exposants  français,  M.Tussaud,  avait  disposé 
une  cisaille  circulaire  de  manière  à  pouvoir  couper  des  tôles  de 
grande  dimension;  il  est  arrivé  à  ce  résultat  remarquable  par  un 
agencement  nouveau  des  supports,  et  nous  chercherons  à  faire 
comprendre  le  principe  sur  lequel  repose  cette  disposition. 

MM.  Thomas  et  Laurens  ont  construit ,  il  y  a  quelques  années 
déjà,  pour  l'usine  de  Guérigny,  une  cisaille  à  queue,  dont  H.  Ai^ 
mengaud  a  fait  connaître  la  disposition  et  les  dessins  dans  le 
douzième  volume  de  sa  publication  industrielle.  Dans  cette  ma- 
chine, l'une  des  parties  de  la  feuille  de  tôle  reste  dans  son  plan 
primitif  après  le  découpage,  mais  l'autre  se  trouve  déviée  de  telle 
façon  qu'elle  puisse  passer  à  côté  des  diverses  pièces  dont  se 
compose  la  machine;  par  cette  simple  déviation  de  la  feuille  cou- 
pée, on  comprend  facilement  que  MM.  Thomas  et  Laurens  soient 
parvenus  à  faire  échapper  la  feuille,  quelle  que  soit  sa  largeur. 
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C'est  ce  môme  principe  que  M.  Tussaud  a  appliqué  à  la  cisaille 
circulaire,  qu'il  a  ainsi  dotée  d'une  propriété  nouvelle;  elle  en 
permettra,  sans  aucun  doute,  l'emploi  pour  des  travaux  dans 
lesquels  elle  ne  pouvait  servir  jusquMci  ;  la  feuille  est  également 
déviée  dans  le  plan  de  la  coupure,  de  manière  que  les  deux 
lèvres  s* écartent  de  la  quantité  suffisante  pour  laisser  passer 
entre  elles  les  supports  qui  relient  le  disque  supérieur  au  bâti 
de  la  machine. 

XII.    MACHINES  A   FORGER. 

Les  marteaux-pilons  sont,  sous  leurs  diverses  formes,  les 
machines  à  forger  les  plus  importantes,  et  ils  étaient  représentés 
à  TËxposition  par  un  très-grand  nombre  de  systèmes  différents. 
Le  marteau  à  came,  avec  ressort  en  caoutchouc,  les  marteaux  à 
air  comprimé,  les  marteaux  à  vapeur  à  simple  ou  à  double  effet, 
fonctionnaient  dans  toutes  les  parties  de  la  galerie  des  machines, 
et  il  faudrait  leur  consacrer  un  article  spécial  si  Ton  voulait  in- 
diquer seulement  toutes  leurs  variétés.  Nous  dirons  seulement 
que  l'emploi  général  des  marteaux-pilons  automatiques  est  tout 
à  fait  habituel  dans  la  plupart  des  usines  métallurgiques  de  l'An- 
gleterre; chaque  constructeur  a  sa  disposition  spéciale  pour 
arriver  à  ce  résultat,  que  la  plupart  des  systèmes  réalisent  avec 
une  grande  perfection.  Comme  faits  particuliers  nous  nous 
bornerons  à  citer  le  marteau-pilon  à  vapeur  de  MM.  Farcot  et 
fils,  qui  s'alimente  par  la  colonne  du  bâti^  formant  constam- 
ment réservoir  de  vapeur,  et  les  enclumes  hydrauliques  de 
MM.  Schwartzkopf  et  Imlay,  au  mQyen  desquelles  chacun  des 
constructeurs  s'est  proposé  de  relever  l'enclume  à  volonté^ 
comme  le  piston  d'une  presse  hydraulique,  et  d'amortir,  par 
l'intermédiaire  du  liquide,  une  partie  du  choc,  de  manière  à 
moins  ébranler  la  fondation. 

Nous  aurons  l'occasion  de  revenir  en  détail  sur  toutes  ces  dis- 
positions; mais,  en  nous  bornant  à  l'examen  des  machines-outils, 
en  usage  dans  tous  les  ateliers  de  construction,  nous  devons  sur* 
tout  signaler  la  tendance  des  constructeurs  anglais  à  faire  usage 
de  ce  qu'ils  appellent  des  machines  à  forger. 

M.  Ryder  est  Tinventeurdeces  machines,  qui  se  composent  d'un 
bftti  vertical,  divisé,  par  des  montants,  en  un  certain  nombre  de 
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XIV.    MACHINES   A  TRAVAILLER   LE   B.OIS. 

Les  progrès  réalisés  dans  les  machines  à  travailler  le  bois  ne 
sont  pas  aussi  marqués  que  ceux  des  machines  à  travailler  les 
métaux,  et  plusieurs  de  nos  établissements  français  font  ansà 
bien  et  môme  mieux  que  les  constructeurs  anglais.  Nos  machiMi 
de  ce  genre  ont  été  construites»  pour  ainsi  dire,  de  toutes  pièoes, 
tandis  que  les  machines  anglaises  ne  sont  en  général  que  des 
imitations  des  anciens  appareils  américains ,  dans  lesquelles  on 
a  remplacé  le  bois  par  le  fer  et  la  fonte.  Quand  rimitation  porte 
sur  une  machine  française,  les  bâtis  deviennent  plus  lourds ,  h 
stabilité  est  rendue  plus  grande,  mais  en  même  temps  le  prix  de 
revient  est  beaucoup  plus  élevé.  C'est  ce  qui  arrive,  par  exemple, 
pour  la  scie  à  découper  de  M.  Perin,  pour  la  machine  à  façonDer 
les  rais  des  roues  en  bois,  etc.  :  les  modèles  anglais  sont  aussi 
bien  construits  que  les  nôtres;  mais,  en  augmentant  les  résis- 
tances, on  a  en  même  temps  augmenté  les  dimensions ,  et  les 
manœuvres  deviennent  plus  embarrassées  ;  une  machine  de  ce 
genre  ne  doit  avoir  plus  de  précision  que  ne  l'exige  la  nature  de 
son  travail,  et  les  Anglais  vont  souvent  au  delà. 

Voici,  cependant,  quelques  indications  sur  les  appareils  qui 
nous  ont  paru  les  plus  remarquables,  au  milieu  des  nombreuses 
machines  qui  formaient,  pour  le  travail  des  bois,  un  très*bd 
ensemble,  dans  le  département  anglais,  M.  Worssam  et  C**,  el 
MM.  Powis  James  et  C'%  paraissent  s'être  adonnés  particuliè- 
rement à  ce  genre  de  travail;  en  France,  nous  n'avions  que  deux 
représentants  dans  cette  industrie,  M.Périn,  avec  son  admirable 
scie  sans  fin  ;  MM.  Bernier  aine  et  Arbey,  avec  un  certain  nombre 
de  petites  machines. 

Nous  ne  nous  rappelons  pas  avoir  vu  fonctionner,  dans  le  pa- 
lais de  l'Exposition,  la  machine  à  raboter,  très-remarquable,  de 
M.  Maréchal^  bien  que  son  nom  fût  inscrit  parmi  ceux  des  expo- 
sants de  la  classe  7.  On  sait  que  ce  constructeur  opère  avec  une 
lame  en  hélice  qui  n'attaque  la  face  à  dresser  que  par  un  point 
à  la  fois,  et  qui  cependant  le  rabote  sur  toute  sa  largeur,  sans 
laisser  aucune  trace  de  reprise  de  l'outil.  La  disposition  à  i*aide 
de  laquelle  M.  Maréchal  affûte  ses  lames  en  hélices  est  égale- 
ment très-remarquable ,  quoiqu'elle  se  rapproche  beaucoup, 


MACHINES-OUTILS.  775 

comme  principe»  de  celles  employées  pour  Faffûtage  des  lames 
des  tondeuses, dans  la  fabrication  du  drap.  L'effet  à  produire  est 
en  effet  le  môme,  à  cela  près,  que  M.  Maréchal  enlève,  sur  toute 
la  surface,  un  copeau  régulier  et  continu. 

Machine  à  raboter  sur  les  quatre  faces, 
de  MM.  Samuel  Worssam  et  C". 

Les  machines  à  raboter  sur  les  quatre  faces  étaient  très-nom- 
breuses à  l'Exposition;  mais,  entre  toutes,  celle  de  MM.  Samuel 
Worssam  et  C'*,  se  faisait  remarquer  par  la  solidité  de  tous  ses 
organes  et  par  la  stabilité  de  son  bâti;  c'est  pour  des  machines 
de  cette  sorte  que  Ton  peut  dire,  en  toute  sûreté,  qu'elles  ne  sont 
jamais  trop  lourdes. 

La  figure  sur  bois  que  nous  donnons  de  cette  machine  remar- 
quable ne  peut  être  bien  comprise  qu'à  la  condition  de  distin- 
guer, tout  d'abord,  la  position  occupée  par  les  différents  rabots. 

La  planche  sur  laquelle  on  opère  est  représentée  en  A  B;  elle 
entre  par  la  gauche  de  la  figure  et  sort  à  droite.  Dans  son  mou- 
Tement,  elle  est  successivement  soumise  à  l'action  des  rabots  M, 
Ny  P,  Q;  le  rabot  M  agit  sur  la  surface  de  dessus;  les  deux 
rabots  N,  qui  se  projettent  l'un  sur  Tautredans  le  dessin,  agissent 
sur  les  faces  latérales  ;  le  rabot  rotatif  P  exécute  un  premier  tra- 
irai! sur  la  face  inférieure;  enfin  la  varlope  plane  Q,  qui  est 
entièrement  fixe,  termine  le  dressage  de  cette  face,  en  enlevant 
un  dernier  copeau  continu,  que  l'on  dégage  par  des  regards, 
toutes  les  fois  qu'il  en  est  besoin. 

La  pièce  de  bois  est  maintenue  et  entraînée  par  quatre  rou- 
leaux de  grand  diamètre,  D  Ë  F  G;  les  deux  rouleaux  intérieurs 
F  et  G  sont  disposés  de  manière  que  leur  génératrice  supé- 
rieure soit  toujours  dans  le  même  plan  que  la  surface,  très-bien 
dressée,  du  banc  de  la  machine;  les  axes  des  rouleaux  supé- 
rieurs sont  au  contraire  mobiles.  On  règle,  pour  chaque  série 
d'opérations,  la  hauteur  de  ces  axes  au  moyen  de  petites  mani- 
velles d  et  e,  qui,  par  l'intermédiaire  d'une  vis  sans  fin  et  d'un 
pignon  central  formant  écrou,  font  monter  ou  descendre  les  vis 
qui  supportent  les  axes,  dans  l'intérieur  des  grandes  bornes  en 
fonte,  qui  existent  sur  les  deux  côtés  du  banc  de  la  machine,  et 
qui  sont  reliées,  deux  à  deux,  par  les  arcades  C.  Ainsi  soulevés  à 
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UDG  hauteur  suffisante,  ces  rouleaux  pressent  constamment  con- 


tre la  pièce  en  travail,  au  moyen  des  contre-poids  H  et  K,  qui 
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agissent  en  dessous,  par  Tintermédiaire  d'étriers,  de  leviers  et  de 
crochets. 

Le  mouvement  de  rotation  des  quatre  rouleaux  est  d'ailleurs 
déterminé  au  moyen  de  la  courroie  1,  par  l'intermédiaire  de  la 
poulie  2  et  des  roues  dentées  3,  4,  5  et  6;  c'est  cette  dernière 
roue  6  qui  est  aussi  chargée  de  faire  mouvoir  le  pignon  ?  du 
quatrième  rabot  rotatif  P. 

La  machine  étant  ainsi  comprise  dans  son  ensemble,  nous 
pouvons  maintenant  entrer  dans  quelques  détails  sur  le  fonc- 
tionnement de  chacun  des  organes  principaux  qui  doivent  agir 
sur  les  faces  du  bois. 

On  voit,  au-dessous  du  rabot  M,  un  volant  qui  sert  à  régler  la 
course  de  cet  organe,  eu  égard  aux  dimensions  de  la  pièce  en 
travail;  mais  cette  course  n'est  limitée  qu'en  dessous,  le  rabot 
tout  entier  pouvant  se  relever,  s'il  est  nécessaire,  mais  sans  cesser 
d'être  soumis  à  l'action  du  contre-poids  m,  qui  tend  toujours  à  le 
faire  redescendre. 

Les  rabots  N  des  faces  latérales  reçoivent  directement  leur 
mouvement,  par  deux  courroies  obliques,  agissant  sur  la  poulie 
verticale  de  chacun  des  axes  de  ces  rabots.  Quant  à  la  dimen- 
sion transversale  de  la  pièce,  elle  est  déterminée  en  réglantla  dis- 
tance des  rabots  par  le  volant  n,  dont  le  pignon  entraîne^  en  sens 
contraires,  les  deux  roues  correspondantes,  et,  avec  elles,  les 
arbres  filetés  sur  lesquels  elles  sont  calées. 

Un  écran  vertical  en  tôle  est  placé  derrière  les  rabots  N, 
pour  retenir  les  copeaux  qu'ils  dégagent,  ainsi  que  ceux  du  pre- 
mier rabot  M. 

La  face  dont  le  dressage  doit  être  le  plus  parfait  est  celle  qui 
repose  sur  la  table  de  la  machine;  elle  est  dégrossie  par  un  pre- 
mier rabot  rotatif,  qui,  mis  en  mouvement  par  l'arbre  de  la  roue 
dentée  7,  vient  agir  sur  la  face  du  bois,  au-dessous  de  deux 
galets  destinés  à  la  maintenir,  entre  les  points  d'appui  des  grands 
rouleaux,  en  parfait  contact  avec  la  table,  malgré  l'action  inces- 
sante du  rabot  rotatif;  à  cet  effet,  les  deux  galets  dont  nous 
venons  de  parler  supportent  la  charge  d'un  plateau  mobile  re- 
présenté dans  le  dessin,  et  cette  charge  peut  être  variée  à  volonté  ; 
ce  plateau  est  d'ailleurs  maintenu  entre  deux  guides  qui  l'em- 
pêchent de  se  déverser. 

La  varlope  fixe  Q,  qui  termine  le  travail^  est  également  aidée, 

m.  BO 
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dans  son  action  par  un  galet  presseur,  et  la  charge  variable  de 
celui-ci  est  déterminée  par  un  levier  à  poids  curseur,  que  Ton  ne 
pourrait  voir  que  sur  l'autre  face  de  la  machine. 

Ce  puissant  appareil  fonctionne  avec  une  vitesse  de  550  tours 
par  minute,  pour  chacun  des  outils  rotatifs,  qui,  dans  certaine 
circpnstances,  pourraient  être  remplacés  par  des  outils  à  moih 
lures.  Il  pèse  environ  6  tonnes,  et  exige  au  moins  le  travail  (k 
G  chevaux-vapeur. 

Les  dimensions  sont  telles  qu'il  peut  opérer  sur  des  pièw 
ayant  jusqu'à  0'",35  de  large  et  0'",46  d'épaisseur.  Les  rouletni 
compresseurs  n'ont  pas  moins  de  0'°,60  de. diamètre,  et  le  moi* 
vement  de  transport  de  la  pièce  peut  atteindre  facilement  0*,ii 
par  seconde.  On  se  fait  difficilement  une  idée  du  produit  coosi» 
dérable  d'une  telle  machine. 

La  particularité  la  plus  nouvelle  consiste  dans  l'emploi  de  h 
varlope  fixe,  qui  est  d'ailleurs  employée,  dans  les  mêmes  eoii' 
ditions,  par  un  grand  nombre  de  constructeurs  anglais;  la  mcMh 
ture  est  en  fonte,  et  l'outil  tout  entier  se  relire  comme  le  ttro>r 
d'un  meuble,  pour  être  aussitôt  remplacé  par  un  rabot  semblable 
et  fraîchement  affûté;  avec  cette  modification,  la  face  prîncipak 
est  absolument  droite  et  tout  aussi  bien  parée  qu'à  la  main. 

Machine  à  faire  les  tenons^  de  Powis  James. 

Lorsqu'il  faut  faire  des  tenons  sur  des  pièces  de  grandes 
dimensions,  qui  ne  se  placeraient  pas  facilement  dans  les  ma- 
chines ordinaires,  MM.  Powis  James  et  C**  se  servent  d'un  sup- 
port indépendant,  sorte  de  table  parfaitement  rigide,  munie  d'un 
chariot  et  d'un  valet.  La  machine  est  alors  réduite  dans  le  nom- 
bre de  ses  organes,  et  l'on  peut  voir  sur  la  figure  7  les  différeales 
parties  qui  la  composent. 

Les  deux  rabots  rotatifs  R  et  S  sont  montés,  à  la  manière  ordi- 
naire, sur  deux  arbres  horizontaux  parallèles;  leur  écartemeot 
est  réglé,  pour  chaque  cas  particulier,  par  les  deux  écroos  à 
manettes  r  et  s,  qui  sont  assez  commodément  placés  sous  h 
main  de  l'ouvrier  ;  ils  se  composent  chacun  de  quatre  fers  de 
rabot,  montés  à  rainure  sur  un  tourteau  de  fonte,  et  Ton  voit  à 
l'extérieur  une  lame  supplémentaire,  sorte  de  bec-d'ftne,  desUoée 
à  affranchir  le  bord  de  la  joue  enlevée. 
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Quant  i  la  transmission  du  mouvement,  elle  s'opëre,  avec  une 

courroie  unique,  de  la  manière  suivante:  cette  courroie  embrasse, 

derrière  la  machine,  la  demi-circonrérence  de  la  poulie  motrice, 


et  elle  passe  succossivi^ment  sur  la  poulie  R'  du  rabot  R,  sur  une 
poulie  do  renvoi  T,  placide  sur  un  arbre  spécial,  à  l'arrière  du  bâti 
de  la  macbine,  et  enlîn  sur  la  poulie  S'  du  rabot  S.  La  poulie 
motrice  ayant  pour  diamètre  l'écartement  moven  des  deuic  pou- 
lies R  et  S,  on  peut  concevoir  qu'au  moyen  du  déplacement  de 
la  poulies,  la  longueur  de  cette  courroie  reste  constante  pour 
diverses  épaisseurs  de  tenons;  chacune  des  poulies  est  embras- 
sée, dans  toutes  ses  fonctions,  sur  la  moitié  de  la  circonférence, 
et  les  glissements  sont  peu  à  craindre. 
Cette  machine  est  surtout  utile  en  ce  que,  sous  un  TaîMe 
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qu'à  45^,  pour  rajustement  sous  différents  angles  et  la  coupe  de» 
onglets. 

Lorsqu'on  veut  faire  des  rainures,  on  remplace  la  scie  ordinaire 
par  une  scie  de  l'épaisseur  même  de  la  rainure;  la  table  est  alors 
élevée  jusqu'à  ce  que  la  scie  ne  dépasse  son  plan  que  de  la  pro- 
fondeur qu'on  veut  obtenir,  et  il  suffit  de  faire  glisser  la  pièce, 
à  la  manière  ordinaire,  pendant  que  la  scie  tourne.  A  la  place 
d'une  scie  épaisse,  on  peut  aussi  se  servir,  pour  obtenir  le  même 
résultat,  d'une  lame  mince  de  scie  ordinaire,  montée  oblique- 
ment à  l'axe,  en  la  maintenant  entre  deux  rondelles  à  faces  incli- 
nées; les  Anglais  appellent  cette  lame  circulaire  une  scie  ai 
ribotte  [cb^nken  mw]j  et  cette  expression  fait  bien  comprendre 
les  allures  de  chacun  des  points  de  la  circonférence  qui  passent 
de  droite  à  gauche,  en  enlevant  la  partie  de  bois  nécessaire  pour 
produire  une  rainure  de  la  largeur  voulue. 

Parmi  les  accessoires  de  cette  machine  se  trouve  un  mandrin 
disposé  pour  recevoir  des  lames  de  différents  profils,  parfaite- 
ment appropriées  pour  les  petits  bois  de  fenêtres  ou  autres. 

L'arbre  sur  lequel  se  monte  la  scie  est  percé  à  son  autre 
extrémité;  il  peut  recevoir  des  forets  de  0<n,025  de  diamètre;  le 
bois  à  percer  est  alors  placé  sur  un  chariot  spécial  G,  porté  sur 
une  table  que  l'oii  abaisse  ou  que  l'on  élève  à  volonté  au  moyai 
du  petit  volant  qui  se  voit  à  l'autre  extrémité  de  la  figure. 

Les  mèches  que  M.  Worssam  livre  avec  sa  machine  ne  peuvent 
que  percer,  mais  nous  avons  maintenant  en  France  des  mèches 
qui  coupent  latéralement  et  qui  permettraient  le  déplacement 
latéral  de  la  pièce,  après  leur  introduction,  de  manière  à  obte- 
nir, d'un  seul  coup»  l'exécution  de  véritables  mortaises  à  bouts 
arrondis. 

M.  Thomson  arrive  au  même  résultat  en  employant  des  outils 
analogues  à  ceux  des  machines  à  rainures,  à  outils  rotatifs. 

Cet  arbre  peut  être  aussi  garni  d'une  série  de  petites  scies, 
également  espacées  sur  toute  la  longueur,  de  manière  à  pouvoir 
servir  à  la  préparation  des  assemblages  à  queue  d'hironde  sur  le 
bord  d'une  planche.  On  voit  ces  petites  scies  en  H,  sur  la  fig.  9. 
Cette  disposition  est,  à  elle  seule,  suffisante  pour  amener,  dans 
la  confection  de  certains  objets  de  menuiserie,  une  diminution 
notable  de  prix. 

Quant  à  la  scie  de  M.  Périn,  elle  a  toujours  le  privilège  d'inté- 
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resser  tous  les  visiteurs,  par  la  précision  avec  laquelle  elle  dé-^ 
coupe  le  bois,  suivant  les  tracés  les  plus  délicats.  Au  point  de  vue 
industriel,  elle  continue  à  rendre  d'immenses  services,  et  nous 
avons  surtout  remarqué  deux  tuyaux  de  80  cent,  de  longueur, 
qui,  débités  Tun  dans  Tautre,  sont  bien  faits  pour  démontrer 
tout  le  parti  que  Ton  peut  attendre  de  la  scie  continue. 

Une  petite  machine  à  tourner  les  formes  de  soutiers  était  par- 
ticulièrement remarquable,  en  ce  qu'elle  permettait  de  modifier, 
dans  une  certaine  mesure,  les  dimensions  du  modèle,  et  en  ce 
qu'elle  travaillait  avec  une  très-grande  précision. 

Enfin ,  nous  indiquerons  encore  une  grande  machine  de 
MM.  Cox  et  C'%  qui,  bien  que  très-mal  construite,  produisait 
de  très-bons  résultats;  les  outils  étaient  de  petits  rabots  rotatifs, 
tournant  avec  rapidité,  à  l'extrémité  de  longues  tiges  verticales, 
se  déplaçant  en  hauteur^  en  largeur  et  en  profondeur,  suivant 
les  contours  du  modèle  en  relief  que  Ton  se  propose  de  repro- 
duire: les  mouvements  étaient  tellement  combinés,  que  l'eu- 
senrble  de  l'appareil  constituait  une  sorte  de  pantographe  mé- 
canique, dégrossissant,  avec  une  certaine  perfection,  les  parties 
principales  et  jusqu'à  quelques  détails  de  la  reproduction.  En 
ce  moment,  où  les  meubles  sculptés  sont  en  si  grande  vogue,  il 
n'est  pas  douteux  que  cette  machine  doive  rendre  de  véritables 
services. 


En  approchant  des  limites  qui  nous  étaient  imposées  dans  l'é- 
tendue que  nous  pouvions  donner  à  cette  note,  nous  éprouvons 
le  besoin  de  dire  combien ,  en  la  relisant,  elle  nous  semble  in- 
complète; il  est  presque  impossible  de  faire  comprendre  certains 
détails  de  machines  sans  une  description  minutieuse  de  toutes 
leurs  parties.  Mais  les  matériaux  que  nous  avons  rapportés  de 
l'Exposition  résoudront,  bien  mieux  que  nous  ne  pourrions  le 
faire,  la  difficulté.  Le  Conservatoire  impérial  des  Arts  et  Métiers 
a  consacré  une  partie  des  fonds  qui  avaient  été  mis  à  sa  dispo- 
sition, à  l'exécution  de  cinq  cents  feuilles  de  dessins  représen- 
tant, dans  tous  leurs  détails,  les  machines-outils  les  plus  remar- 
quables. Ces  dessins  sont  dès  aujourd'hui  à  la  disposition  du 
public,  qui  peut  gratuitement  en  prendre  des. calques.  Nous  ne 
craignons  pas  d'affirmer  que  cette  collection,  si  elle  est  consultée 
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avec  quelque  empressement  par  nos  constructeurs,  peut  exercer 
une  influence  très-importante  sur  les  progrès  de  la  consirucUon 
dans  notre  pays. 


LISTE  DES  MACHINES-OUTILS 

EXPOSÉES   Â  LONDRES  EN    1862 

Et  dont  les  dessins  sont  mis  à  la  disposition  du  public,  au  poriefeuilk 
industriel  du  Conservatoire  impérial  des  A  rts  et  Métiers  ^ . 

1.  Tour  parallèle,  par  Hartmann 3 

%  Tour  à  charioter  et  planer,  par  Zimmermann 4 

3.  Tour  double  à  roues  de  locomotives,  par  Beyer  et  Peacock  5 

4.  Tour  double  à  roues  de  locomotives,  par  Hartmann a 

5.  Machine  à  couper  et  tourner  les  écrous,  modèle   par 

Hartmann 0 

6.  Machine  à  rayer  les  canons  de  Tarsenal  de  Woolwich 7 

7.  Machine  horizontale  à  ali^ser,  par  Hartmann 3 

8.  Machine  à  couper  les  tubes,  par  Kendali  et  Cent 2 

9.  Machine  à  percer  à  la  main,  par  Smith  et  Coventry 2 

10.  Machine  à  percer,  s'appliquant  sur  colonne,  par  Hartmann       3 

11.  Machine  à  percer,  à  4  outils,  à  vitesses  dififérentes,  par 

Shanks  et  C'* I 

12.  Machine  à  percer,  à  patin  rainé,  par  Eastbrook  et  Âlcard.       3 

13.  Machine  à  percer,  à  plateau  mobile ,  de  Eastbrook  et 

Alcard 4 

14.  Machine  à  percer,  à  patin  rainé  et  à  plateau  mobile,  à 

vi  tesses  et  avan  cemen  ts  variables,  par  Ëastbrock  et  Alcard      3 

15.  Machine  à  percer  avec  table  à  chariot,  par  Smith  et  Coventry       ï 

16.  Machine  à  percer,  avec  table  tournante  et  à  chariot,  par 

Whitworth 4 

17.  Machine  à  percer,  avec  table  à  double  mouvement  de  cha- 

riot, par  Zimmermann 4 

18.  Machine  à  percer  les  plaques  de  foyer,  par  Shanks  et  C**.      3 

1.  liU  galerie  du  portefeuille  est  ouverte  tous  les  jours,  excepté  le  lundi,  de 
(lu  heures  à  Iroi»  heures. 
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i  9.  Machine  triple  à  percer  les  loDgerons,  par  Beyer  et  Peacock  3 
20.  Machine  radiale  à  percer,  à  patin  rainé,  par  Smith  et 

Covenlry 3 

2i.  Machine  radiale  à  percer^  avec  plateau  à  chariot,  par 

Zimmermann 4 

22.  Machine  radiale  à  percer,  avec  palin  rainé  formant  socle 

et  support  additionnel ,  par  Hulse 3 

23.  Machine  radiale  A  percer,  avec  banc  rainé  sur  trois  faces 

rectangulaires ,  par  Fairbairn 4 

24.  Machine  radiale  à  percer,  avec  patin  et  banc  rainé  sur 

trois  faces  rectangulaires,  par  Hartmann 3 

2o.  Machine  simple  à  faire  les  mortaises  et  cannelures,  à  outil 

tournant  vertical ,  par  Whitworth (î 

26.  Machine  double  à  faire  les  mortaises  et  cannelures,  à  outil 

tournant  vertical,  par  Whitworth î» 

27.  Machine  à  faire  les  mortaises,  à  outil  tournant  horizontal , 

par  Zimmermann 4 

28.  Machine  à  faire  les  mortaises,  à  deux  outils  tournants  ho- 

rizontaux, par  Shanks  et  C'" r . . . .      4 

29.  Machine  à  raboter  horizontalement,  à  trois  outils,  par 

Fairbairn 3 

30.  Petit  étau  limeur,  par  W.  Muir 4 

31.  Étau  limeur  avec  un  mouvement  accéléré  de  Toutil,  par 

Zimmermann 4 

32.  Grand  étau  limeur  à  deux  tables,  par  Hartmann :> 

33.  Étau  limeur  universel,  avec  deux  tables  et  mandrin  tour- 

nant, par  Whitworth .      6 

34.  Machine  à  raboter  verticalement,  à  deux  mouvements  au- 

tomatiques par  Maclea  et  March 4 

35.  Petite  machine  à  raboter  verticalement,  entièrement  auto- 

matique, par  Hartmann 3 

36.  Petite  machine  à   raboter  verticalement,   modèle   par 

Fairbairn 0 

37.  Machine  à  raboter  verticalement,  avec  retour  accéléré  de 

l'outil,  par  Whitworth 4 

38.  Grande  machine  à  raboter  verticalement,  avec  retour  accé- 

léré de  Toutil ,  par  Hartmann 3 

39.  Machine  à  tailler  les  écrous,  à  deux  burins,  par  Zim- 

mermann     4 

40.  Machine  double  à  tailler  les  écrous,  par  Zimmermann. . .      4 

41.  Machine  à  tailler  les  engrenages  de  toutes  sortes,  par 

Whitworth 4 
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42.  Machine  à  tailler  les  molettes ,  par  Whitworth 4 

43.  Machine  à  tailler  les  molettes,  modèle  par  Fairbaîrn 0 

44.  Machine  à  tarauder,  par  Kersbaw t 

45.  Machine  à  tarauder,  à  serrage  fixe  ou  variable,  par  Glasgow  3 

46.  Machine  à  tarauder,  à  serrage  fixe  ou  variable  et  sans  mou- 

vement de  retour,  par  Sharp  Stewart  et  D* 4 

47.  Machine  double  à  tarauder  simultanément  les  boulons  et 

les  écrous  par  Crawhitll 3 

48.  Petites  machines  à  cisailler  et  poinçonner,  fonctionnant  à 

la  main  ou  par  courroie,  par  Eastbrook  et  Alcard 4 

49.  Machine  à  cisailler  et  poinçonner,  fonctionnant  par  cour- 

roie, par  Eastbrook  et  Alcard t 

50.  Machine  à  cisailler  et  poinçonner,  avec  coins  de  serrage 

pour  les  coussinets,  par  Hartmann 4 

5i .  Machine  à  cisailler  et  poinçonner,  avec  hauteur  variable  de 

poinçon ,  par  Whitworth 5 

52.  Grande  machine  à  cisailler  et  poinçonner,  fonctionnant 

par  courroie,  par  Hartmann 5 

53.  Machine  à  poinçonner  et  cisailler,  fonctionnant  au  moyen 

de  leviers,  par  Rhodes 5 

54.  Cisaille   circulaire,  disposée  pour   couper  des  tôles  de 

grandes  largeurs,  par  M.  Tussaud. .   t 

55.  Machine  à  river,  fonctionnant  par  courroie,  par  de  Bergne  4 

56.  Machine  à  river,  à  vapeur,  de  Cook 3 

57.  Machine  à  cisailler,  poinçonner  et  river,  de  Cook 5 

58.  Machine  à  faire  les  rivets,  à  action  continue,  par  de  Bergue  5 

59.  Machine  à  forger  à  quatre  mâchoires,  par  Shanks 3 

60.  Machine  à  forger  à  quatre  paires  d*étampes,  par  Ryder..  4 
6i.  Machine  à  forger,  par  Whitworth 3 

62.  Marteau-pilon  fonctionnant  par  transmission,  par  Bunnett  4 

63.  Marteau-pilon  à  air  comprimé  par  Cowao 3 

64.  Marteau-pilon  à  air  comprimé,  par  Cotton 5 

65.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  simple  efi'et,  par  Eastbrook  et 

Alcard 3 

66.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  simple  effet  et  à  tiroir  équilibré, 

par  Napier  et  fils 3 

67.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  simple  effet  et  à  tiroir  équilibré, 

par  Marcellîs * 4 

68.  Marteau- pilon  à  vapeur,  à  simple  effet  et  à  action  automa- 

tique, par  Twailes  et  Carbutt 3 

69.  Marteau- pilon  à  vapeur,  à  simple  efi'et  et  à  action  complè- 

tement auiomatique,  par  Nasmyth 5 
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feuillet. 

70.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  double  effet,  par  Garrett,  Marshall 

et  O- 3 

1\.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  double  effet  et  à  détente,  par 

Righby 3 

72.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  double  effet  et  à  action  automa- 

tique ,  par  Morrison 3 

73.  Marteau-pilon  à  vapeur,  &  double  effet  et  à  action  auto- 

matique, par  la  compagnie  des  forges  de  Kirkstall 3 

74.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  double  effet  et  à  action  automa- 

tique, par  MM.  Varral,  Elwell  et  Poulot  (système  Naylor)      5 

75.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  double  effet  et  à  course  cons- 

tante, avec  enclume  hydraulique  ,  par  Schwartzkopff.      4 
7Q.  Marteau-pilon  à  vapeur,  à  action  variable  et  à  enclume 

hydraulique ,  par  Imray 4 

L'étude  de  ces  dessins  fera  ressortir,  bien  mieux  encore  que 
nos  indications,  les  caractères  de  supériorité  que  nous  avons 
cherché  à  faire  saisir,  au  commencement  de  cet  article,  par 
quelques  considérations  générales. 


CLASSE  23. 

KATIÈRES  TINGT0RIAI.E8 ,  TEUVTUBE 

ET   nffPRESSION. 

PAR  M.  SALYETAT. 


Il  lie  me  sera  pas  possible,  dans  le  court  espace  dont  je  puis 
disposer,  de  parler  de  toutes  les  matières  exposées  à  Londres,  el 
qui  se  rattachent  au  titre  de  ce  chapitre.  On  comprend,  en  effet, 
que  l'industrie  de  la  teinture  se  lie  trop  intimement  aux  sciences 
chimiques  et  physiques,  et  qu'elle  emprunte  trop  d'élémenis  de 
succès  aux  arts  mécaniques,  pour  être  traitée  convenablement 
dans  quelques  pages  seulement.  Une  revue  complète  des  diffé- 
rentes matières  colorantes  que  la  nature  met  entre  les  mains 
du  teinturier,  présenterait  certainement  son  intérêt,  et  il  serait 
instructif  de  comparer  entre  elles  les  différentes  sources  aai- 
quelles  l'industriel  puise  les  diverses  matières  colorantes  qa'il 
emploie;  les  plantes  tinctoriales,  l'indigo,  la  garance,  le  pastel, 
le  sumac,  le  safran,  le  carthame,  les  insectes  utiles,  comme  la 
cochenille,  le  kermès,  etc.,  ont  toujours  une  importance  que  per- 
sonne ne  conteste;  mais  nous  devons  avouer  que  cette  année  la 
question  se  présente  sous  un  jour  toutnouveau,  et  que  l'attention 
publique  se  porte  avec  raison  plus  particulièrement  sur  cette 
nouvelle  mine,  encore  vierge  en  quelque  sorte,  bien  qu'elle  ait 
joué  déjà  dans  les  ateliers  un  rôle  des  plus  importants  ;  je  veux 
parler  des  matières  tinctoriales  que  l'homme  sait  préparer  au- 
jourd'hui dans  son  laboratoire^  en  transformant,  modifiant,  ac- 
couplant  des  substances  incolores,  capables  de  produire,  dans 
des  conditions  convenablement  choisies,  les  matières  tinctoriales 
les  plus  variées,  matières  ne  le  cédant  en  rien  en  éclat  et 
en  valeur  aux  principes  les  plus  riches  que  la  nature  met  à  notre 
service. 
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II  y  aurait  avantage  à  grouper  encore  les  améliorations  intro- 
duites depuis  peu  dans  Tart  de  préparer  les  extraits  propres  à  la 
teinture,  les  outils  qui  servent  à  débiter  les  bois,  à  broyer  les 
poudres,  les  appareils  employés  dans  Timpression  des  tissus; 
les  machines  en  usage  dans  le  blanchiment,  les  ^prôts,  le  me- 
surage  et  le  pliage  des  étoffes.  Mais  cette  étude  nous  conduirait 
trop  loin,  et  je  suis  forcé  de  choisir  dans  les  faits  les  plus  saillants 
tout  en  regrettant  de  ne  pouvoir  relater  toutes  les  inventions 
utiles  qui  sont  appelées  à  faire  époque  dans  Tintervalle  de  six 
ans  qui  nous  sépare  de  l'Exposition  universelle  de  1855. 

Ainsi  que  je  le  disais  tout  à  l'heure,  la  découverte  la  plus  im- 
portante que  je  doive  citer  en  première  ligne,  celle  qui  a  le  plus 
frappé  rimagination,  celle  qui  semble  la  plus  capable  d'étendre 
les  limites  du  champ  déjà  si  vaste  que  l'homme  peut  exploiter, 
c*est  la  transformation  de  certains  agents  incolores  sous  certaines 
influences  en  véritables  matières  tinctoriales.  La  découverte  de 
la  propriété  que  possède  l'acide  picrique  de  teindre  en  jaune 
vif  les  fibres  animales  avec  lesquelles  on  le  met  en  contact, 
semble  devoir  être  pris  comme  le  premier  point  de  départ  d'une 
série  de  recherches  qui  font  le  plus  d'honneur  aux  chimistes  de 
notre  époque.  Ce  fut  en  1847  que  M.  Guînon,  habile  teinturier 
de  Lyon,  fit  connaître  Tempioi  de  cet  acide  pour  teindre  la  soie 
en  un  jaune  vif  et  brillant;  on  en  consomme  aujourd'hui  de 
grandes  quantités  pour  la  teinture  de  la  laine;  on  s'en  sert  pour 
obtenir  des  teintes  vertes  de  la  plus  grande  variété  et  de  la  plus 
grande  richesse. 

§  1".   —  ACIDE   PICRIQUE. 

L'acide  azotique  donne  naissance,  on  le  sait,  par  son  contact 
avec  les  matières  organiques,  à  des  composés  stables  entre  les- 
quels on  distingue  l'acide  picrique,  qui,  découvert  en  1788,  par 
Hausmann,  et  retrouvé  plus  tard  parmi  les  produits  de  l'oxy- 
dation de  rindigo,  de  la  salicine,  de  l'aloës,  des  huiles  de  houille, 
était  resté  sans  application  industrielle. 

Nous  n'avons  pas  à  répéter  ici  la  description  de  la  méthode  à 
laquelle  Laurent  avait  recours  pour  préparer  l'acide  picrique; 
on  la  trouvera  dans  tous  les  Traités  de  chimie  ;  elle  est  peu  pra- 
tique, surtout  si  l'on  veut  faire  journellement  de  grandes  masses 
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d'acide  :  elle  est  d'ailleurs  dangereuse  à  caase  de  la  Tioleoce  de 
l'attatjue,  quand  on  agit  sur  des  niasses  quelque  peu  coost- 
déraiiles.  . 


M.  GuinoTi  jeune,  de  Lyon ,  a  disposé  son  appareil  d'une  manière 
très-inteUigente  ;  elle  peut  servir  de  modèle  dans  beaucoup  de 
cas  analogues  ;  c'est  pour  cette  raison  que  j'ai  cra  devoir  a 
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donner  ici  la  description  détaillée;   Topération  est  régulière, 
tranquille;  elle  conduit  à  des  produits  remarquables. 

Sur  un  fourneau  A  on  a  réservé  huit  bains  de  sable  B  formés 
par  une  cuvette  métallique  qu'on  peut  chauffera  volonté  par  un 
foyer  commun.  Chaque  bain  de  sable  reçoit  un  ballon  de  verre  G 
dans  lequel,  au  moyen  d'un  large  tube  D,  on  fait  affluer  sur 
l'acide  nitrique,  Thuile  de  houille  ou  Tacide  phénique  qui  s'é- 
coule par  un  entonnoir  E,  d'un  récipient  en  bois  F  contenant  la 
quantité  nécessaire  pour  une  opération  ;  l'instillation  se  fait 
goutte  à  goutte.  Les  produits  de  la  réaction,  qui  se  fait  à  froid, 
s'échappent  et  se  condensent  dans  un  réservoir  en  grès  0  main- 
tenu  par  un  support  en  métal  H.  Quand  la  réaction  se  trouve 
terminée,  on  chauffe  pour  transformer  la  résine  ;  le  résidu  de  l'o- 
pération est  transviJé  dans  des  cruches  K  qui  servent  de  cristal- 
lisoirs  :  le  collet  L  des  mêmes  tourilles  sert  d'entonnoir  ;  pour 
égoutter  les  cristaux,  on  met  au  fond  du  collet  renversé  quelques 
fragments  de  tuiles  en  terre  très-cuite  qui  font  l'office  d'amiante, 
et  retiennent  les  cristaux  en  séparant  une  liqueur  très-acide 
qu'on  fait  rentrer  dans  les  opérations  subséquentes.  On  comprend 
qu'on  peut  avoir  autant  de  fourneaux  qu'on  le  désire;  on  réunit 
dans  une  cheminée  commune  tous  les  tubes  de  dégagement  qui 
s'échappent  des  condenseurs  G. 

Il  n'est  pas  nécessaire  pour  les  besoins  de  la  teinture  de  pu- 
rifier complètement  l'acicîe  picrique  ;  on  se  borne  à  laver  à  l'eau 
froide  la  masse  pâteuse  pour  enlever  l'acide  azotique  en  excès, 
puis  on  redissout  dans  l'eau  bouillante  à  laquelle  on  ajoute 
400  gr.  d'acide  sulfurique  par  100  litres  d'eau  pour  séparer  la 
matière  résineuse  qui  reste  avec  l'acide  picrique.  La  présence 
de  cette  matière  donnerait  à  la  soie  une  odeur  désagréable  et 
ternirait  la  couleur  en  lui  laissant  une  nuance  rougeâtre.  On 
obtient  de  la  sorte  une  liqueur  suffisamment  pure  qui^  étendue 
d'une  quantité  d'eau  en  rapport  avec  la  nuance  qu'on  veut  pro- 
duire, peut  être  immédiatement  employée  comme  bain  de  tein- 
ture. 

L'acide  picrique  résulte  de  l'action  de  l'acide  azotique  sur  beau- 
coup d'autres  substances;  l'indigo  bleu,  la  laine,  la  soie,  lacouma- 
rine  en  fournissent.  Mais  jusqu'à  ce  jour  ce  sont  les  produits  delà 
distillation  de  la  houille  qui  le  donnent  au  meilleur  marché.  Il  y 
a  même  avantagea  prendre  non  plus  les  huiles  de  Laurent  bouil- 
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lant  entre  160  et  <90o,  mais  les  huiles  lourdes,  qui,tfapm 
M.  Bobœuf,  contiennent  beaucoup  d'acide  capable  de  setram- 
former  en  acide  picrique.  On  agite  ces  huiles  lourdes  avec  delà 
soude  qui  saponifie  tout  ce  qui  est  attaquable.  Les  liquides  aquesi 
sont  ensuite  traités  par  l'acide  chlorhydrique,  qui  met  les  hvSm 
en  liberté.  Ces  dernières  sont  traitées  comme  nous  l'ayons  dit 
plus  haut. 

I   2.   —  COULEURS  DÉRIVÉES   DE  l' ANILINE. 

liouge  d'aniline.  —  Nous  avons  déjà  dit  dans  ce  même  recueil', 
avec  des  détails  techniques  suffisants,  ce  qu'étaient  les  couleurs 
dérivées  de  l'aniline.  Il  me  paraît  inutile  d'y  revenir  ici,  et  je  me 
borne  à  dire  que  M.  Francisque  Renard  a  reçu  des  mains  de  S.  M. 
l'Empereur,  le  25janvier  dernier,  la  décoration  de  la  Légion  d'hon- 
neur. Cette  haute  distinction  est  la  juste  récompense  de  la  part 
qui  revient  à  la  maison  Renard  frères  et  Franc,  de  Lyon,  dans 
la  découverte  si  controversée  de  la  matière  tinctoriale  rouge  déri- 
vée de  l'aniline. 

Depuis  la  publication  du  travail  que  j'ai  cité  plus  haut,  de 
nombreuses  recherches  ont  été  publiées  sur  le  rouge  d'aniline, 
écrites  les  unes  au  point  de  vue  historique,  les  autres  au  point  de 
vue  spéculatif.  Parmi  ces  dernières,  je  citerai  celles  deM.Hoï- 
mann,  dont  je  transcrirai  ici  les  conclusions  sur  la  nature  chi- 
mique de  la  fuchsine  et  sur  la  genèse  de  cette  intéressante  ma- 
tière. D'après  M.  Hoffmann,  les  opinions  divergentes  qui  se  sont 
produites  tour  à  tour  sur  l'origine  de  la  fuchsine  résulteraient  de  la 
difficulté  qu'on  éprouve  à  purifier  complètement  la  matière  colo- 
rante. Ce  serait  M.  Chamber  Nicholson,  de  la  maison  Simpson, 
Maule  et  Nicholson  qui  l'aurait  isolée  pour  la  première  fois  i 
rétat  de  pureté  complète.  Je  ne  répéterai  pas  ici  les  caractères 
que  M.  Hoffmann  assigne  à  la  rosaniline  ;  ils  ont  été  reproduits 
déjà  dans  plusieurs  ouvrages.  La  nature  de  cette  matière  sérail 
parfaitement  définie  dans  le  travail  de  l'illustre  chimiste  :  il  b 
représente  par  la  formule 

C^H'^Az». 

A  l'état  d'hydrate  elle  fixe  un  équivalent  d'eau  ;  elle  n'est  p^^ 

1.  Té  11,  page  880,  Persoz^  DeLuynes  et  Salvëtat. 
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oxygénée,  comme  nous  l'avions  déjà  démontré  ;  elle  forme  des 
sels  colorés,  alors  qu'elle  se  présente  à  Télat  de  liberté  sous 
forme  de  cristaux  incolores.  M.  Nicholson  la  retire  de  l'a- 
cétate. 

Il  me  semble  bien  regrettable  que  M.  Nicholson  n'ait  pas  fait 
connaître  les  procédés  au  moyen  desquels  il  produit  son  acétate. 
Ces  procédés  seraient  un  élément  très-important  pour  l'étude  qui 
nous  occupe  ;  ils  permettraient  sans  doute  d'expliquer  les  faits 
déjà  publiés  dans  ce  recueil,  et  qui  sont  en  désaccord  avec  les 
résultats  signalés  par  M.  Hoffman.  En  voici  quelques-uns  : 

La  fuchsine  est  très-soluble  dans  l'ammoniaque,  et  nous  avons 
obtenu  cette  matière  tinctoriale  à  l'état  de  poudre  verte  miroi- 
tante, c'est-à-dire  colorée  sans  qu'elle  fût  à  l'état  de  chlorure, 
quoique  préparée  par  le  bichlorure  d'étain.  Je  n'hésite  pas  à 
penser  qu'on  trouvera  quelque  jour  la  raison  de  ces  divergences 
en  étudiant  de  plus  près  les  procédés  de  préparation  ;  les  carac- 
tères assignés  à  la  rosaniline  pourraient  être  ceux  de  la  matière 
rouge  cramoisie,  observée  pour  la  première  fois  par  M.  Hoffman  * , 
sans  appartenir  complètement  à  la  fuchsine. 

Quoi  qu'il  en  soit^  la  rosaniline  donne  des  produits  intéres- 
sants quand  on  la  soumet  à  l'action  des  corps  réducteurs.  Une 
solution  de  la  base  dans  de  l'acide  chlorhydrique  mise  en  contact 
avec  du  zinc  est  bientôt  décolorée.  Le  liquide  contient,  outre  du 
chlorure  de  zinc,  le  chlorure  d'une  nouvelle  base  qui  est  parfaite- 
ment blanche  en  état  de  liberté,  comme  à  l'état  de  combinaison 
saline.  M.  Hoffman  lui  a  donné  le  nom  de  îeucaniline  pour  rap- 
peler cette  propriété. 

Le  Ieucaniline  a  pour  formule 

C^IP'Az^ 

Elle  ne  diffère  ainsi  de  la  rosaniline  que  par  deux  équivalents 
d'hydrogène  en  plus.  On  observe  donc  entre  ces  deux  bases  les 
mômes  relations  que  celles  qui  existent  entre  l'indigo  bleu  et 
l'indigo  blanc. 

Jaune  d'aniline.  —  Les  chimistes  qui  ont  étudié  l'Exposition 
de  Londres  ont  été  frappés  de  la  richesse  des  couleurs  tirées 

1.  Ànnalei  du  Conservatoire  1  t.  II,  p.  880« 
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de  l'aniline  ;  ils  Font  été  tout  autant  encore  de  la  variélé  de 
nuances  qu'on  en  obtient.  On  remarquait,  à  côté  des  rouges  d 
des  violets,  un  magnifique  jaune  d'or  qui  se  présente  connue 
produit  secondaire  dans  la  fabrication  delà  rosaniline. 

On  sait  que  dans  les  opérations  les  mieux  réussies  et  quelque 
soit  le  procédé  de  préparation,  la  rosaniline  qu'on  obtient  nt 
représente  qu'une  fraction  minime  de  l'aniline  employée.  Avet 
la  matière  utile  se  forriie  une  grande  quantité  d'une  substme» 
résineuse,  d'un  pouvoir  basique  assez  faible,  dont  les  propriété 
en  général  mal  définies  ont  jusqu'ici  déjoué  toute  tenUtivr 
d'examen  détaillé.  Ce  mélange  contient  cepeudautquelquescoo- 
poscs  bien  définis  qu'on  peut  séparer  au  moyen  de  traitements 
compliqués  par  une  succession  de  dissolvants.  C'est  encore  i 
M.  Nickolson  qu'on  doit  la  découverte  d'uue  couleur  jaune  tiiK- 
toriale  dans  ces  résidus  sans  valeur.  M.  Uollmau  propose  de  II 
nommer  chrysanilinc  pour  rappeler  sa  couleur  et  son  origine; 
elle  se  représente  par 

C*«H"Az^ 

Celte  composition  la  rapproche  de  la  rosaniline  et  de  la  lein 
caniline,  elles  ne  difl'èrent  donc  que  par  la  quantité  d'hydrogène 
qu'elles  renferment,  relations  intéressantes  quifont  ressortir  la 
possibilité  de  les  transformer  l'une  dans  l'autre.  La  formule  deli 
chrysanilinc  fait  présumer  sa  métamorphose  en  rosaniline  et  ei 
leucauiline  ;  mais  jusqu'à  présent  cette  réaction  n'a  pas  ék 
réalisée. 

Ces  bases  renferment  trois  équivalents  d'azote.  Elles  résuUefit 
au  moins  de  la  condensation  de  trois  molécules  d'aniline 
C'^FAz.  Mais  l'excès  de  carbone  qu'elles  renferment  prouve 
qu'une  quatrième  molécule  d'aniline  doit  intervenir  dans  U 
réaction  et  céder  une  portion  de  son  carbone  aux  groupes  com- 
posés qui  forment  ces  substances.  Celte  réaction  est  donc  encoie 
obscure;  il  reste  en  coiiséquence  a  découvrir  le  vrai  mode  de 
dérivation  de  ces  matières  tinctoriales. 

Bleu  d'aniline.  —  Lorsqu'on  introduit  dans  une  cornue  eii 
fonte  2  kilog.  de  chlorhvdrate  de  rosaniline  sec  avec  i  tilog- 
d'aniline  et  qu'on  chaull'e  ù  480",  on  retire  au  bout  de  quatre 
heures  une  masse  violette  qui  est  insoluble  dans  Tacide  chlorbv' 
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drique  et  le  sel  marin  ;  on  se  sert  de  ces  liquides  pour  la  purifier; 
on  remploie  en  solution  alcoolique  pour  la  teinture. 

En  doublant  le  poids  de  l'aniline,  on  obtient  un  bleu  magni- 
fique; MM.  Girard  et  Dclaire  ont  découvert  ce  produit  :  on  le 
prépare  en  grand  à  Lyon,  chez  MM.  Renard  frères  et  Franc. 

Les  huiles  de  goudron  sont  destinées  à  devenir  la  source  de 
bien  d'autres  matières  tinctoriales.  L'acide  phénique,  la  quino- 
léine  et  la  naphtaline  qu'on  y  trouvent  seront  peut-être  un  jour 
très-employés. 

^    3.   —   COULEURS    DÉaiVKKS    DK    i/aCIDE    PHKNIQUE. 

L'acide  phénique  sert  à  la  préparation  de  l'azuline,  et  diverses 
tentatives  ont  prouvé  qu'il  n'était  pas  trop  hardi  de  présumer 
qu'on  tirerait  parti  de  la  quinoléine  et  delà  napthaline. 

M.  Jules  Persoz  a  le  premier  observé  que  l'acide  phénique  pou- 
vait être  converti  d'abord  en  une  matière  rouge.  Cette  réaction 
est  devenue  le  point  de  départ  de  la  l'abrication  industrielle  de  la 
matière  à  laquelle  MM.  Guinon,  Marnas  et  Bonnet  de  Lyon,  ont 
donné  le  nom  d'azuline.  Leurs  procédés  sont  encore  secrets.  Je  ne 
puis  donc  que  faire  connaître  quelques  caractères  de  cette  nou- 
velle matière  tinctoriale.  Elle  paraît  jouir  de  propriétés  basiques. 
A  l'état  de  pureté,  elle  est  incolore  ou  peu  colorée,  elle  est  inso- 
luble dans  l'eau,  inattaquable  par  les  solutions  de  potasse  et  de 
soude  à  30^.  Elle  possède  une  grande  aflinité  pour  h  s  acides  avec 
lesquels  elle  forme  des  sels  qui,  lorsqu'ils  sont  secs,  prennent 
l'éclat  chatoyant  métallique  des  matières  tinctoriales. 

Les  solutions  de  ces  sels  sont  bleues;  dans  l'industrie,  on  n'em- 
ploie que  ces  derniers,  et  surtout  le  sulfate,  qu'on  fait  dissoudre 
dans  l'alcool  ou  dans  l'esprit  de  bois.  L'afîînité  de  cette  nouvelle 
matière  colorante  est  puissante;  l'absorption  est  complète  par  les 
fibres  textiles.  Dix.  granjmes  d«  matière  pure  suffisent  pour 
teindre  un  kilogramme  de  soie,  même  en  couleur  foncée. 

§   4.    —    BLEU    DE    QUIiNOLÉLNE. 

Mais  l'éclat  de  l'azuline  est  moindre  que  celui  (|ue  fournit  la 
quinoléine  dont  la  propriété  tinctoriale  fut  découverte  par 
M.  Grevilie  William.  On  fait  bouillir  pendant  dix  minutes  une 
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partie  de  quinoléine  avec  une  partie  et  demie  d'iodure  d'amjfie, 
et  Ton  obtient  après  refroidissement  une  masse  de  cristaux  qa 
représentent  de  Tiodhydrate  d'amylquinoléine.  La  solotiaG 
aqueuse  de  ce  produit,  soumise  à  rébullition  avec  une  solutiao 
aqueuse  d'ammoniaque  qu'on  ajoute  graduellement  Jaisse dépo- 
ser un  précipité;  c*est  une  matière  colorante  violette.  Rempk 
t-on  l'ammoniaque  par  la  potasse  caustique,  on  obtient  une 
tière  capable  de  teindre  en  bleu.  Ces  matières  tinctoriales  paraii- 
sent  être  identiques  dans  leurs  propriétés  et  leur  constitution 
M.  Greville  les  obtient  sous  forme  de  résines  à  reflets  dorés. 

M.  Ménier,  dont  on  connaît  l'habileté,  avait  exposé  sous  lenoa 
de  cyanine  de  superbes  cristaux  rivalisant  en  éclat  avec  Facétale 
d'aniline  de  MM.  Simpson,  Maule  et  Nicholson.  M.  Hoffman  eski 
fait  une  étude  approfondie  ^'  Ici  l'industrie  sert  les  intérêts  ai 
la  science,  et  l'habile  chimiste  auquel  la  théorie  doit  de  si  grands 
services  termine  en  disant  que,  sans  les  magnifiques  prcHlaits 
sortis  des  ateliers  de  M.  Ménier,  il  n'aurait  pas  môme  tenté  d'éis- 
cider  l'histoire  de  ces  substances.  «  La  science,  quoique  fière  de 
«  guider  l'industrie  à  travers  les  obstacles  qui  l'arrêtent,  recoa- 
«  natt  toutefois  sans  rougir  qu'il  y  a  des  terrains  sur  lesquels  eik 
«  ne  peut  avancer  sans  accepter  l'appui  que  lui  o£fre  sa  vigoa- 
«  reuse  compagne.  Les  travaux  communs  de  ce  genre  ne  peuveat 
«  manquer  de  mettre  le  sceau  à  l'alliance  entre  la  science  et 
«  l'industrie.  » 

Il  est  regrettable  que  les  couleurs  dérivées  de  la  quinoléine 
n'offrent  aucune  solidité.  Cette  circonstance  ressort  de  l'offre  faite 
par  la  Société  de  Mulhouse  pour  la  découverte  d'un  procédé  poor 
rendre  solides  les  bleus  de  quinoléine. 

§  5.   —    MATIÈRES   DÉniVÉBS   DE   LA  NAPUTALINB. 

On  a  cherché  si  les  dérivés  de  la  naphtaline  ne  pourraient  pas, 
comme  ceux  de  l'aniline,  conduire  à  des  matières  tinctoriales. 
M.  de  Wildes  a  produit,  en  traitant  par  le  nitrate  de  mercure  la 
naphlylamine,  une  substance  colorante  violette. 

M.  Robert  Rumney,  de  Manchester,  avait  exposé  sous  le  nom 
de  pourpre  de  naphtylamine  une  masse  d'un  bleu  npir.  Les  ten- 

1.  Complus  irendUs  de  VAcadémU  de»  fciencei,  t.  LV,  p.  849,  n**  24. 
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tatives  faites  pour  employer  cette  substance  à  la  teinture  sont»  jus- 
qu'à ce  jour  au  moins,  restées  sans  résultat;  il  en  est  de  môme  de 
la  nitrosonapbtaline  découverte  par  M.  Perkin  dans  les  produits 
de  la  réaction  du  nitrite  de  potasse  sur  le  chlorhydrate  de 
naphtylamine. 

Une  découverte  toute  récente  qui  se  rattache  aux  produits  dé- 
rivés de  la  napthaline  a  eu  beaucoup  de  retentissement.  On 
avait  cru  tout  d'abord  à  la  formation  de  l'alizarine,  matière  pré- 
cieuse extraite  directement  des  garances.  On  s'était  trop  hâté  de 
conclure.  Toujours  est-il  que  M.  Roussin  a  fait  réagir  sur  la 
binitronaphtaline  pure  l'acide  sulfurique  et  le  zinc,  à  une  tem- 
pérature d'environ  200<^.  L'eau  bouillante  extrait  de  la  masse  qui 
résulte  de  cette  réaction  une  matière  colorante  rouge  qui  se  dé- 
pose de  la  solution  aqueuse  sous  forme  d'une  gelée  rouge.  Elle 
se  forme  donc  dans  des  conditions  identiques  à  celles  dans  les- 
quelles l'érythrobenzine  se  produit.  Laurent  avait  entrevu  beau- 
coup de  ces  matières  colorantes;  il  y  aurait  quelque  intérêt  à  les 
préparer  au  point  de  vue  de  leur  application  à  l'industrie  ^ 

Au  reste,  s'il  faut  se  préoccuper  aujourd'hui  de  l'éclat  et  de  la 
vivacité  des  couleurs  applicables  en  teinture,  il  est  bon  de  ne  pas 
perdre  de  vue  les  conditions  de  résistance  et  de  stabilité  qu'on 
doit  en  attendre.  Il  est  important  qu'on  conserve  toujours  aux 
couleurs  solides  leur  valeur  réelle,  et  qu'on  encourage  les  tenta- 
tives dirigées  dans  le  but  de  donner  à  celles  qui  manquent  de 
solidité  ces  qualités  précieuses. 

§  6.  —  ORSEILLE  SOLIDE.   POURPRE  FRANÇAISE. 

Si,  comme  on  le  dit,  la  lutte  est  actuellement  ouverte  entre  les 
orseilles  d'une  part  et  l'indisine  ou  les  bleus  d'aniline  d'autre 
part;  entre  les  rouges  d'aniline  d'une  part  et  les  cochenilles 
d'autre  part,  il  est  urgent  que  les  nopaleries  fassent  leurs  efforts 
pour  se  développer  en  diminuant  les  prix  des  cochenilles,  en 
même  temps  que  les  chimistes  chercheront  à  rendre  les  couleurs 
nouvelles  plus  fixes  et  plus  stables. 

On  sait  avec  quelle  faveur  l'opinion  publique  avait  accueilli  la 

1 .  Compliment  au  Dictionnaire  des  Arts  et  Manufactures ^  par  M.  Ch.  Laboulaye, 
t.  Il  p.  569. 
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découverte  deMM.Guinon,  Marnas  et  Bonnet  quand  ils  obtinrait 
Vorseille  comparativement  plus  solide  qu'on  ne  Toblenait  ordi- 
nairement. 

Les  procédés  de  MM.  Guinon,  Marnas  et  Bonnet  ont  peHi 
beaucoup  de  leur  importance  depuis  la  découverte  des  matièr» 
colorantes  nouvelles  sur  l'histoire  desquelles  nous  nous  somm» 
arrêtés  plus  liaut.  Mais  il  me  semble  utile  d'en  dire  ici  qaelqvs 
mots,  afin  de  faire  comprendre  l'influence  que  peuvent  eietm 
sur  la  qualité  du  produit  des  circonstances  en  apparence  de  pa 
de  valeur. 

On  traite  à  froid  les  lichens  par  une  solution  ammoniacale» 
alcalinisée  par  le  carbonate  de  soude,  de  manière  à  dissondreki 
acides  colorables  qu'ils  renferment. 

Après  quelques  minutes  de  contact,  on  jette  le  mélange  sir 
une  chausse,  et  on  exprime  les  lichens  de  manière  à  enlever  k 
plus  complètement  possible  la  liqueur  adhérente,  puis  on  pré* 
cipite  par  l'acide  chlorhydrique;  le  précipité  étant  filtré,  lavéd 
égoutté,  est  redissous  dans  l'ammoniaque,  et  on  expose  à  troid 
la  solution  au  contact  de  l'air.  Au  moment  où  cette  liqueur  preod 
la  teinte  rouge-cerise,  on  la  porte  à  l'ébullition  et  on  la  maintient 
pendant  quelque  temps.  On  l'introduit  ensuite  ])ar  couches  dt 
5  à  6  centimètres  de  hauteur  dans  des  vases  à  fond  plat  de 
2  à  3  litres  de  capacité,  qui  sont  chauifés  dans  une  étuve  à  60  oq 
10^.  L'opération  est  terminée  quand  la  liqueur  a  pris  une  teiole 
pourpre,  et  qu'étendue  sur  du  papier  blanc  elle  ne  change  plos 
de  nuance,  même  après  complète  dessiccation. 

On  peut  précipiter  par  l'acide  sulfurique  ou  par  l'acide  tar- 
trique  la  matière  colorante  ainsi  formée,  c'est  la  pourpre  fran- 
çaise; mais  il  vaut  mieux  la  précipitera  l'état  de  laque  pour 
éviter  la  présence  d'un  acide  rouge  qui  change  la  nuance.  Oose 
sert  alors  de  chlorure  de  calcium  ou  d'alun  ou  d'un  sel  de  ma- 
gnésie. 

§   7.    —    ALlZARIiNË   SUJiLIMÉE. 

Bien  que  l'étude  des  dérivés  de  la  garance  ait  perdu  momeoti- 
némeiit  de  son  importance  par  suite  des  découvertes  que  nous  Te- 
nons de  citer,  nous  devons  une  mention  spéciale  aux  recherches 
de  M.  Kopp,  qui  a  doté  l'industrie  de  la  garance  de  deux  pro- 
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cédés  très-ingénieux  au  moyen  desquels  on  peut  purifier  Tali- 
zarine. 

Il  suiBt  de  surchauffer  graduellement  et  avec  beaucoup  de 
soin  un  extrait  très-concentré.  On  savait  que  la  sublimation  de 
Talizarine  ne  réussissait  bien  qu'en  agissant  sur  de  petites  quan- 
tités. On  savait,  en  outre,  que  l'opération  entraînait  toujours  la 
perte  d'une  portion  notable  de  matière. 

L'altération  qui  se  produit  ordinairement  dans  la  sublimation 
de  Talizarine  disparaît  lorsque  la  vapeur  de  ce  corps,  au  moment 
même  de  son  apparition,  se  trouve  entraînée  mécaniquement  et 
soustraite  ultérieurement  à  Faction  de  la  chaleur.  On  y  parvient 
en  sublimant  et  distillant  Talizarine  dans  un  courant  un  peu  ra- 
pide de  vapeur  d'eau  surchauffée.  Il  est  préférable  d'opérer  di- 
rectement sur  la  garancine.  On  la  prépare  àla  manière  ordinaire 
par  ébuilition  de  lagarancQ  broyée  dans  l'acide  sulfurique  éten- 
du, lavage  jusqu'à  ce  que  les  liqueurs  ne  soient  plus  acides,  ex- 
pression à  la  presse  hydraulique  et  dessiccation  dans  une 
étuve. 

Il  n'est  pas  indispensable  de  neutraliser  les  dernières  traces 
d'acide  sulfurique  par  le  carbonate  de  so^de,  puisqu'à  la  tempé- 
rature à  laquelle  se  sublime  l'alizarine,  ces  traces  d'acide  sulfu- 
rique réagissent  plutôt  sur  l'acide  pectique  et  le  ligneux  que  sur 
la  matière  colorante. 

Graduer  exactement  la  température  de  la  vapeur  d'eau  sur- 
chauffée et  la  maintenir  constante  pendant  un  temps  déterminé, 
tels  sont  les  deux  points  essentiels  à  réaliser. 

M.  Kopp,  auquel  on  doit  l'idée  de  ce  perfectionnement,  a  fait 
connaître  un  appareil  qui  conduit  à  ces  résultats. 

La  vapeur  provenant  d'un  générateur  passe  dans  une  série  de 
tuyaux,  sorte  de  jeux  d'orgues  disposés  dans  un  four  à  réverbère  ; 
la  flamme  circule  autour  de  ces  tuyaux;  la  vapeur  s'échauffe  et 
acquiert  une  température  convenablement  élevée.  A  sa  sortie  du 
four,  elle  se  rend  dans  une  petite  chambre  de  fonte  où  aboutit 
également  un  tuyau  de  vapeur  provenant  directement  du  géné- 
rateur; au  moyen  de  cette  disposition,  en  réglant  les  quantités 
de  l'une  et  de  l'autre,  on  peut  obtenir  une  température  régulière 
entre  1 00  et  1 50»  centigrades. 

La  vapeur  à  température  réglée  est  conduite,  au  sortir  de  la 
chambre  de  foute,  dans  un  cylindre  de  fonte  ou  de  cuivre  qui  reu- 
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ferme,  entre  deux  diaphragmes,  la  garancine  séchée,  réduite  en 
fragments  de  la  grosseur  d'une  noix.  Ce  cylindre  est  lui-même 
enveloppé  d*un  autre  cylindre  concentrique  qui  reçoit  delà  va- 
peur surchauffée  dans  le  but  d'éviter  la  déperdition  de  chalear 
du  cylindre  enveloppé  :  cette  vapeur  se  perd  directement  dans 
rair. 

La  vapeur  passant  sur  la  garancine  entraîne  rallzarineetli 
porte  au  condenseur.  Celui-ci  se  partage  en  deux  parties  :  Vune 
conservant  une  température  de  4  OOo  reçoit  Falizarine  cond^isée; 
la  deuxième  refroidie  complètement  reçoit  de  la  vapeur  liquéfiée. 
On  rassemble  sur  un  filtre  l'alizarine  sublimée.  Les  eaux  de  con- 
densation sont  réunies  et  destinées  à  la  teinture  ou  à  la  confecti<Hi 
de  la  liqueur  de  garance. 

Des  racines  de  garance  exposées  dans  cet  appareil  se  recou- 
vrent de  cristaux  d'alizarine  qui  semblerait  s'y  trouver  trans- 
formée. 

En  Angleterre  celte  alizarine  commerciale  a  reçu  le  nom 
de  pinkoffine;  elle  est  pure  parce  que  la  température  à  laquelle 
elle  a  été  soumise  a  détruit  les  matières  fauves;  on  en  obtient 
des  violets  qui  n'ont  pa3  besoin  d'être  avivés. 

Si  ces  premières  recherches  de  M.  Kopp  sont  restées  sans  ap- 
plication, il  n'en  est  plus  de  même  des  procédés  entièrement  nou- 
veaux qui  lui  font  un  titre  sérieux  auprès  des  industriels.  Ces 
méthodes  qu'on  lui  doit  sont  en  pleine  activité  dans  la  fabrique 
de  MH.  SchauffetLauth  à  Strasbourg. 

On  sait  qu'il  existe  dans  la  racine  de  la  garance  une  subs- 
tance particulière,  incolore,  à  laquelle  on  a  donné  le  nom  de 
rubiane  et  qui  peut,  par  un  dédoublement  sous  l'influence  d'une 
sorte  de  fermentation,  former  de  l'alizarine  et  de  la  purpurine. 
Cette  fermentation  se  développe  au  bout  de  quelques  heures  par 
une  macération  humide  en  présence  des  acides  ou  des  bases. 
Hais  l'acide  sulfureux  jouit  dans  cette  circonstance  d'une  action 
spéciale.  Il  permet  d'obtenir  un  rendement  plus  considérable  et 
des  produits  en  grande  partie  beaucoup  plus  purs. 

Voici  comment  il  faut  opérer  : 

On  commence  par  faire  macérer  la  garance  conservée  comme 
à  l'ordinaire  à  l'abri  de  l'humidité  dans  de  l'eau  contenant  quel- 
ques centièmes,  2  à  3,  d'acide  sulfureux.  On  décante  ce  liquide 
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après  40  heures  et  on  presse  le  résidu.  C'est  dans  ce  liquide  que 
se  trouve  la  matière  colorable. 

En  eifet,  si  Ton  vient  à  faire  addition  à  la  liqueur  de  3  pour  4  00 
d'acide  sulfurique,  et  qu'on  chauffe  à  30  ou  40<^,  il  se  dépose  d'a- 
bondants flocons  d'un  rouge  orangé  qui,  séparés  et  lavés,  sont  de 
la  purpurine  à  i'élat  de  pureté. 

On  chauffe  à  400^  Teau  mère  séparée  des  flocons  de  purpurine. 
Il  s'établit  alors  une  réaction  très-nette  accompagnée  d'un  déga- 
gement d'acide  carbonique  et  d'un  dépôt  d'alizarine  qu'altère 
bien,  il  est  vrai,  certaine  matière  d'aspect  verdàtre,  mais  qui  com- 
munique aux  tissus  mordancés  une  magnifique  couleur  rouge  en 
respectant  les  blancs. 

On  comprend  que  cette  seconde  eau  mère  privée  de  l'alizarine 
qu'elle  contenait  d'abord  puisse  servir,  chargée  d'acide  sulfu- 
rique, à  transformer  par  les  moyens  ordinaires  en  garancine  la 
garance  que  l'eau  chargée  d'acide  sulfureux  n'a  pas  épuisée. 

Outre  ces  matières  colorantes  isolées  très-utiles  pour  la  teinture 
des  laines  et  du  coton,  le  procédé  de  M.  Kopp  peut  fournir  encore 
d'autres  produits  utilisables  pour  l'impression  des  tissus. 

Et  en  effet,  le  résidu  de  la  garance  traitée  par  l'acide  sulfureux 
contient  encore  de  la  rubiane  et  les  produits  qui  peuvent  en  dé- 
river. 

Lavé  à  l'eau  bouillante,  il  peut  donc  fournir  une  liqueur  qui, 
mêlée  d'un  sel  d'alumine,  donnera  une  laque  rose  ou  rouge  sui- 
vant la  quantité  d'alumine  ajoutée. 

Traitée  par  un  lait  de  chaux,  la  même  liqueur  fournira  soit  une 
laque  violette  formée  d'alizarine  et  de  purpurine,  décomposable 
en  d'autres  nuances  avec  les  composés  métalliques,  soit  un  ex- 
traitanalogue  à  la  colorine,  lorsqu'on  le  décomposera  par  l'acide 
chlorhydrique. 

M.  Kopp  a  donc  doté  l'industrie  décomposés  intéressants  ca- 
pables de  teindre  de  trente  à  quarante  fois  autant  que  la  garance, 
et  de  rendre  à  l'impression  les  mêmes  services  que  la  garance  a 
rendus  à  la  teinture  elle-même.  M.  Kopp  vient  d'être  décoré. 

§  8.    —    VERT   ÉMERAUDE. 

Dans  un  autre  ordre  d'idées,  nous  citerons  ici  l'une  des  décou< 
vertes  les  plus  importantes  de  la  chimie  minérale.  On  connaissait 
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un  hydrate  d'oxyde  de  chrome,  d*un  vert  magnifique  dont  la 
procédés  étaient  restés  secrets  ou  inédits.  Cette  matière,  d'une 
résistance  complète,  d'un  éclat  parfait,  trouvée  par  M.  PanBe- 
tier,  était,  sous  le  nom  de  vert  émeraude,  vendue  dans  le  prix  de 
6  francs  les  30  grammes  aux  artistes,  qui  s'en  servaient  pour  pein- 
dre à  l'huile.  M.  Binet,  auquel  M.  Pannetier  avait  abandonné  le 
bénéfice  de  cette  petite  fabrication,  en  faisait  annuellement  poor 
quelques  milliers  de  francs.  C'est  aujourd'hui  par  tonnes  qneii 
maison  Kestner  de  Thann  le  livre  aux  imprimeurs  de  coton.  Une 
préparation  de  laboratoire  est  actuellement  une  opération  dV 
sine,  depuis  que  M.  Guignet  a  cédé  la  licence  de  son  breveli 
MM.  Scheurer  et  Kestner  de  Thann,  ([ui  ont  industriaiisé  le  pro- 
duit. Les  droits  de  ces  derniers  ont  été  respectés,  et  s'ils  entêté 
plus  heureux  que  d'autres  brevetés,  c'est  que  le  produit  qu'ils  li- 
vrent au  commerce  exige  pour  sa  préparation  un  concours  toot 
particulier  de  circonstances  que  jusqu'à  présent  la  réaction  da 
bichromate  de  potasse  sur  Tacide  borique  a  seule  pu  réunir. 

Rappelons  en  quelques  phrases  la  préparation  de  cette  matière, 
que  j'indiquais  déjà  vers  4860  comme  devant  être  très-utile  aoi 
imprimeurs  d'indiennes. 

Lorsqu'on  calcine  à  une  chaleur  d'environ  500»  un  mélange  de 
huit  équivalents  d'acide  borique  cristallisé  et  un  équivalent  de 
bichromate  de  potasse,  il  y  a  dégagement  d'eau,  d'oxygène  et 
formation  d'un  borate  double  de  sesquioxyde  de  chrome  et  de 
potasse  ;  ce  borate  se  détruit  au  contact  de  l'eau  ;  il  se  forme  do 
borate  de  potasse,  de  l'acide  borique  et  de  l'hydrate  d'oxyde  de 
chrome  complètement  insoluble. 

On  opère  en  grand  dans  un  four  à  réverbère;  la  calcinationdo 
mélange,  mis  en  bouillie  épaisse  par  la  quantité  d'eau  voulue, 
s'effectue  avec  un  boursouflement  sensible,  en  prenant  une  teinte 
foncée  d'un  très-beau  vert  d'herbe;  on  retire  la  masse  avec  un 
ringard,  pour  la  plonger  dans  l'eau  pendant  qu'elle  est  eiieoiv 
rouge,  elle  s'y  désagrège;  on  épuise  par  l'eau  bouillante  aiaot 
de  pulvériser  dans  un  appareil  à  gobilles.  Les  eaux  de  lavage  soo( 
évaporées  et  décomposées  par  l'acide  chlorhydrique  qui  régé- 
nère de  l'acide  borique  dont  la  majeure  partie  rentre  ainsi  dafls 
la  fabrication,  et  qui  n'agit  en  quelque  sorte  que  comme  agent 
provocateur  de  la  réaction.  On  régénère  environ  65  pour  ^00  àt 
l'acide  borique  employé  dans  l'opération. 
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La  disette  de  coton  qui  pèse  si  péniblement  sur  notre  industrie 
a  beaucoup* diminué  cette  année  la  fabrication  de  cet  oxyde; 
il  est  vrai  qu'on  désire  en  Alsace  une  nuance  plus  intense  pour 
des  verts  plus  vifs  tout  en  conservant  cette  précieuse  propriété 
de  rester  éclatant  à  la  lumière  artificielle.  Ce  desideratum  semble 
satisfait  cependant  par  un  composé  dont  on  doit  la  découverte  à 
rAilemagne,  et  qui  semblerait  être  un  composé  cyanure  analogue 
au  bleu  de  Prusse  dans  lequel  Toxyde  de  chrome  remplacerait 
l'oxyde  de  fer. 

§  9.   —  OBJETS   DIVERS. 

Nous  allons,  pour  terminer  cette  Note,  passer  en  revue  les 
principaux  produits  dont  la  perfection  dénote  une  grande  con- 
naissance dans  Fart  de  teindre  et  d'imprimer  les  étoffes. 

Toutefois  nous  dirons  avec  M.  Persoz,  que  Thabileté  des  fabri* 
cants  d'extraits,  la  pureté  des  produits  chimiques,  dont  on  fait 
usage  en  fabrique,  Tinstruction  de  la  plupart  des  directeurs  d^u** 
sine,  ont  fait  disparaître  bien  des  difficultés  inhérentes  à  l'art  de 
la  teinture  et  ù  celui  de  l'impression 

On  a  pu  remarquer  les  filés  rouge-turc  de  M.  Legras  et  les  vio« 
lets  sur  coton  huilé  de  M.  Henry  et  fils  de  Bar-le-Duc.  Dans  les 
filés  de  laine  on  a  vu  la  gamme  chromatique  que  MM.  Kœchlin- 
Dollfus  de  Mulhouse  avaient  exposée,  et  qui  prouve  les  soins  que 
cette  maison  apporte  dans  tout  ce  qui  sort  de  ses  ateliers. 

Les  fils  de  soie  exposés  par  MM.  Renard  frères  et  Franc,  Gui- 
non,  Marnas  et  Bonnet,  Grevon,  tous  de  Lyon,  ont  soutenu  di- 
gnement l'honneur  de  la  France.  La  perfection  des  produits, 
d'une  part,  et  d'autre  part  l'invention  des  nouvelles  matières 
tinctoriales  dites  fuchsine,  pourpre  française,  azuline,  péonine, 
placent  les  noms  de  ces  teinturiers  à  la  tête  de  notre  industrie. 

On  a  retrouvé  parmi  les  teintures  en  tissus  les  cachemires  stofi*s 
et  lastings  de  M.  Rougères,  les  mérinos  de  MM.  Boutarel  et 
Chappat  de  Clichy,  les  tissus  légers  de  M  Guillaumet  de  Pu- 
teaux,  les  draps  de  M.  Francillon,  les  mousselines  de  MM.  Dela- 
motte  et  Faille  de  Reims,  les  velours  de  coton  teints  de  M.  Pou- 
chelle  d'Amiens,  les  rouges  turcs  de  M.  Steiner. 

Non-seulement  l'art  de  la  teinture  se  trouve  rendu  des  plus 
simples  parles  dernières  découvertes  que  nous  avons  relatées  au 


804  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

commencenient  de  cet  article,  mais  surtout  l'art  d^imprimer  les 
ti&sus  en  retire  d'immenses  avantages.  * 

En  combinant  à  la  fois  six  et  huit  rouleaux,  on  obtient  des  ré- 
sultats immenses  au  point  de  vue  de  Téconomio  et  de  la  perfec- 
tion du  travail  ;  au  moyen  des  préparations  de  garance,  de  co- 
chenille et  autres,  on  prépare  avec  une  très-grande  régularité 
des  étoffes  perses  d'une  grande  beauté. 

L'application  simultanée  des  couleurs  fixées  à  Talbumine  em- 
pruntées au  règne  minéral  (outremer,  vert  de  chrome,  char- 
bon, etc.),  et  des  couleurs  dérivées  de  la  houille,  ont  immen- 
sément simplifié  l'ancienne  fabrication,  celle  qui  avait  pour  base 
l'indigo  et  ses  dérivés,  la  garance  et  ses  modifications,  et  qui 
nécessitait  des  dépenses  considérables.  Qui  ne  comprend  immé- 
diatement qu'on  n'est  plus  obligé  d'imprimer  au  préalable  les 
mordants  pour  noir,  brun,  rouge  et  violet,  de  les  fixer,  de  les 
teindre,  de  les  aviver  pour  dépouiller  les  blancs  et  de  rentrer  en- 
suite les  couleurs  d'enluminage  lorsque  le  tissu  est  déjà  fatigué 
par  les  dégorgeages  et  rinçages  qui  doivent  suivre  nécessai- 
rement chacune  des  opérations  précédentes. 

MH.  Thierry  Mieg  et  Huguenin  Collineau  se  sont  placés  dans 
ce  genre  nouveau  à  la  tête  du  mouvement. 


CLASSE  54. 


INDUSTRIE   DU  VEBIUB, 


Par  m.  SALVETAT. 


VERRE  A  VITRES.  —  ÛLACES.  —  VERRES  A  BOUTEILLES. 
QOBELETERIE.  —  CRISTAL.   —    ÉMAUX.   —    PEINTURE  SUR   VERRE. 

PEINTURE  VITRIFIABLE. 

Les  observations  que  nous  avons  présentées  dans  ce  môme 
volume,  p.  483,  s'appliquent  sans  incertitude  aussi  bien  aux  pro- 
duits céramiques  qu'aux  nombreuses  variétés  d'objets  qu'on 
peut  façonner  avec  le  verre.  Et  peut-il  en  être  autrement? 

Non-seulement  les  terres  et  les  verres  peuvent  être  transfor- 
més les  unes  en  les  autres,  mais  encore  les  procédés  généraux  au 
moyen  desquels  on  obtient  les  premiers  se  confondent  avec  ceux 
que  la  pratique  de  tous  les  temps  a  consacrés  à  la  fabrication  des 
derniers. 

Chacun  sait  que  le  verre  déviirifié  prend  l'aspect  particulier 
et  caractéristique  de  la  porcelaine,  à  ce  point  même  qu'à  une 
époque  déjà  ancienne,  Réaumur  avait  cru  reconnaître  dans  les 
procédés  de  dévitrification  la  voie  la  plus  naturelle  pour  arriver 
à  la  reproduction  des  porcelaines  chinoises. 

Et,  d'autre  part,  personne  n'ignore  que  telle  terre  qu'on  vou- 
dra, soumise  à  la  température  convenable,  pourra  prendre  l'as- 
pect vitreux,  tantôt  transparent  et  incolore,  lorsque  les  matériaux 
qui  la  composent  sont  exempts  de  substances  colorantes,  tantôt 
opaque  et  colorée,  lorsque  les  éléments  qui  la  forment  sont  souil- 
lés d'oxyde  de  fer  ou  d'autres  principes  étrangers. 

Fidèle  à  l'ordre  que  nous  avons  suivi  dans  l'article  déjà  cité 
plus  haut,  nous  aurons  à  examiner  les  faits  les  plus  saillants  qui 
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se  sont  produits  depuis  TExposition  de  4851 ,  en  indiquant  ici  dès 
à  présent  que  notre  tâche  est  bien  simplifiée  depuis  que  M.  Pe- 
ligot  a  résumé  dans  ses  leçons  sur  Tart  de  la  verrerie,  publiées 
dans  ce  Recueil,  l'histoire  de  cette  industrie. 

Toutefois,  il  ma  paru  très-utile  de  revenir  avec  ^détails  sur  le 
diverses  méthodes  usitées  par  les  verriers  lorsqu'on  les  coDsi- 
dère  dans  leur  ensemble,  pour  les  comparer  aux  procédés  e& 
usage  dans  la  fabrication  des  produits  céramiques.  Il  m'a  paru 
très-intéressant  de  faire  cette  étude  instructive  au  point  de  tik 
technologique,  et  parce  qu'elle  rattache  encore  d'une  manière 
plus  intime  deux  industries  importantes,  toutes  deux  essentiel- 
lement chimiques,  et  qui  toutes  deux  empruntent  aux  arts  phy- 
siques et  mécaniques  leurs  principaux  moyens  d'action.  Dans  m 
deux  fabrications  on  retrouve  encore  l'application  des  beaux- 
arts,  application  généralement  favorable  au  développement  de 
nos  débouchés. 

On  rencontre  les  matières  vitreuses  sous  différentes  formes; 
ces  formes  varient  avec  les  usages  auxquels  on  les  destine;  à  cette 
forme  correspond  généralement  une  composition  appropriée, 
dépendant  toujours  du  prix  auquel  le  produit  doit  être  vendu, et 
du  choix  des  matières  employées  à  la  fabrication. 

Je  ne  répéterai  ni  l'énumération  des  éléments  qui  composenl 
les  différentes  espèces  de  verre,  leur  histoire,  le  rôle  qu'ils  jouest 
dans  la  fabrication,  ni  l'examen  des  conditions  auxquelles  ils 
doivent  satisfaire  au  point  de  vue  de  leur  pureté  ;  mais  j'insisterai 
sur  la  nécessité  de  suivre  la  fabrication  pas  à  pas.  Dans  la  plu- 
part des  usines  à  glaces,  maintenant,  on  imite  l'exemple  delà 
manufacture  de  Sèvres,  qui  ne  fait  emploi  d'une  substance  donoée 
qu'après  que  l'analyse  chimique  a  prononcé  sur  sa  pureté  et  sur 
sa  valeur. 

Les  glaces,  ainsi  qu'on  le  sait,  tirent  leur  grande  valeur  de  leur 
nuance.  L'emploi  presque  exclusif  de  la  soude,  qui  remplace  la 
potasse  dont  on  se  servait  autrefois,  exalte  une  nuance  verte  que 
l'oxyde  de  fer  développe  en  présence  de  la  chaux.  Cette  nuance 
est  très-désagréable  surtout  pour  les  glaces  qui  doivent  être 
étamées.  Il  y  a  donc  urgence  pour  le  fabricant  à  rechercher,  à 
prix  égal,  les  éléments  les  moins  ferrugineux,  sables  et  calcaires- 
Je  sais  plus  d'une  usine  qui  fait  doser  le  fer  avec  une  très-grande 
exactitude  et  une  très-grande  célérité  pai*  les  liqueurs  titrées- 
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Les  fabricants  de  verre  à  vitres,  dont  les  produits  sont  d'autant 
plus  recherchés  qu'ils  sont  moins  colorés,  n'auraient-ils  pas  in- 
térêt à  suivre  la  même  voie?  Le  lavage  des  sables,  lorsqu'ils  sont 
trop  argileux  et  trop  ferrugineux,  conduirait  assurément,  avec  une 
analyse  des  calcaires  ou  des  chaux  dont  on  se  sert,  à  de  notables 
améliorations  de  la  fabrication.  Les  sables  purs  ne  sont  pas  à  la 
portée  de  tous  les  verriers;  mais  avec  du  soin  et  sans  de  grandes 
dépenses  d'argent  et  de  temps,  on  peut  sensiblement  les  amé- 
liorer. 

J'indiquerai  encore,  indépendamment  du  lavage  des  sables, 
une  méthode  que  j'ai  vu  pratiquer  dans  une  verrerie  de  la  Meur- 
the.  Le  sable  est  mélangé  grossièrement  avec  du  sel  marin  hu- 
mide, puis  chauffé  dans  un  tour  à  réverbère.  L'oxyde  de  fer,  sous 
Tinfluence  de  l'acide  chlorhydrique  formé  par  la  vapeur  d'eau  et 
du  sel  marin  se  transforme  en  chlorure.  Le  sodium  se  combine 
avec  l'oxygène  etforme  dusilicate  de  soude  qui  entre  dans  la  com- 
position. Le  chlorure  de  fer  se  volatilise  èh  grande  partie,  et  dans 
tous  les  cas  il  colore  les  points  sur  lesquels  il  se  concentre  ;  on 
peut  l'éliminer  par  un  épluchage  soigné. 

J'ai  dit  que  les  méthodes  à  l'aide  desquelles  on  façonnait  les 
verres  étaient,  en  principe,  les  mêmes  que  celles  que  le  potier 
de  terre  emploie  journellement. 

Dans  les  deux  cas  les  méthodes  se  fondent  sur  la  plasticité  de 
la  matière.  Dans  l'un  la  plasticité  sa  développe  à  la  tempéra- 
ture ordinaire,  dans  l'autre  il  faut  que  la  substance  soit  soumise 
à  l'action  de  la  chaleur.  Le  ramollissement  de  la  pâte  par  une 
température  suffisamment  élevée  lui  permet  de  recevoir  la  forme 
qu'elle  conserve  intacte  après  le  refroidissement. 

On  sait  que  les  méthodes  employées  au  façonnage  des  poteries  se 
rapportent  à  trois  types  distincts  :  tournage,  moulage  et  coulage. 
C'est  encore  à  ces  trois  types  qu'on  peut  rapporter  les  procédés 
de  façonnage  du  verre.  Il  y  a  plus,  c'est  que  les  méthodes  mixtes 
qui  tiennent  de  deux  ou  plusieurs  méthodes  se  retrouvent  éga- 
lement appliquées  dans  les  deux  fabrications.  On  a  recours  à  ces 
différents  procédés  suivant  la  forme  que  l'on  veut  produire. 

Tournage.  Lorsque  le  verrier  fabrique  un  verre  de  lampe,  il 
emploie  le  procédé  de  tournage  comme  le  potier  qui  façonne 
une  pièce  de  révolution  au  moyen  de  l'ébauchage  sur  le  tour. 
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En  effet,  après  avoir  cueilli  la  masse  dont  il  a  besoin  au  moyen 
de  la  canne,  il  promène  cette  masse  sur  le  marbre  en  donnantà 
la  canne  un  mouvement  de  rotation  sur  elle-même;  la  masse 
s'allonge  et  prend  une  forme  cjlindroïde;  elle  s'étend  lorsqu'on 
souffle  légèrement  à  l'intérieur.  La  pression  de  l'air  remplit  alors 
l'office  de  la  main  du  tourneur  potier  quand  il  comprime  le  bal- 
lon entre  ses  doigts  pour  diminuer  l'épaisseur  de  la  pièce.  L'opé- 
ration est  donc  la  même  dans  les  deux  cas;  seulement  pour  le 
potier  le  tour  est  fixe,  tandis  que  pour  le  verrier  le  tour  est  mo- 
bile, en  raison  de  la  nécessité  de  réchauffer  de  temps  en  temps 
la  masse  qui  se  refroidit  continuellement  par  le  travail,  en  per- 
dant sa  mollesse  et  sa  plasticité.  Lorsque  rallongement  de  la 
masse  se  fait  en  balançant  dans  l'air  l'ébauche  du  cylindre,  main- 
tenue par  l'extrémité  de  la  canne,  la  pesanteur  agit  encore 
comme  une  pression  qui  serait  exercée  par  les  doigts. 

Enfin,  quand  replaçant  la  canne  horizontalement,  le  verrier  se 
sert  ou  de  la  tenaille  ou  des  pinces  de  bois  pour  élargir  ledi^ 
mètre  du  cylindre,  pour  faire  le  bas  de  la  cheminée  ou  donner 
à  la  bouche  la  forme  circulaire,  il  accomplit  le  même  acte  que  le 
potier  qui,  tantôt  avec  les  doigts  ou  l'éponge,  tantôt  avec  une 
estèque,  donne  à  son  ébauche  la  forme  convenable.  La  chaleur 
que  possède  la  masse  de  verre  est  seule  cause  qu'il  ne  la  touche 
pas  avec  les  doigts  et  s'il  se  sert  de  cisailles  pour  enlever  pir 
ablation  les  parties  qui  sont  en  trop,  c'est  parce  que  l'emploi  di 
fil  ou  de  la  lame  de  couteau  dont  se  sert  le  potier  ne  pourrait 
convenir  pour  séparer  des  molécules  qui  ont  entre  elles  une  plus 
grande  adhérence  que  celle  que  possèdent  les  particules  de  terre 
plastique. 

Les  outils  dont  le  verrier  se  sert  pour  régler  la  hauteur,  la 
longueur,  le  diamètre  et  le  profil  des  pièces  sont  exactement  les 
mômes  que  ceux  que  le  potier  de  terre  a  sous  la  main,  compas, 
équerres,  gabaris,  etc.»  en  bois  ou  en  métal. 

Moulage,  Toute  pâte  molle,  mise  en  contact  avec  un  support 
ou  appui  convenable,  peut  prendre  la  forme  de  cet  appui  qoi 
reçoit  le  nom  de  moule,  lorsqu'on  la  soumet  à  la  pression  conve- 
nable pour  lui  faire  épouser  l'empreinte. 

Si  l'on  verse  la  matière  vitreuse  liquide  dans  l'intérieur  do 
moule,  on  opère  par  moulage  comme  le  fait  le  potier,  et  si  Fon 
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combine  à  la  fois  le  moulage  et  le  tournage  qui  reçoit  le  nom  de 
soufflage  dans  le  cas  particulier  du  travail  du  verre,  on  pratique 
un  véritable  moulage  à  la  housse,  ainsi  que  le  fait  le  potier  de 
terre. 

Coulage.  Quand  le  moule  affecte  la  forme  d*une  table,  c'est-à- 
dire  lorsque  la  matière  à  fabriquer  doit  présenter  une  forme 
plane,  on  opère  par  coulage  comme  dans  la  confection  des 
glaces  ;  il  y  a  donc  la  plus  grande  analogie,  par  exemple,  entre  le 
coulage  d'une  glace  de  verre  et  la  confection  d'une  plaque  de 
porcelaine  ;  l'opération  générale  se  confond  avec  la  préparation 
de  ce  que  le  mouleur  en  terre  appelle  la  croûte. 

Que  le  rouleau  dont  on  se  sert  pour  étaler  le  verre  en  fusion 
soit  un  cylindre  guilloché  ou  gaudronné,  ne  réalise-t-on  pas  un 
yéritable  gaudronnage  ou  moletage? 

On  le  voit,  toutes  ces  opérations  ont  dans  les  deux  industries 
les  mêmes  principes  pour  base,  et  je  comprends  que  l'étude  de  la 
verrerie,  considérée  dans  son  ensemble  au  point  de  vue  didactique, 
puisse  revêtir  une  forme  des  plus  simples  et  des  plus  intéressantes. 

Il  me  parait  inutile  d'insister  encore  sur  ce  que  les  méthodes 
d'ornementation  ont  d'analogue,  lorsqu'on  les  applique  aux  deux 
sortes  de  produits.  La  décoration  vitrifiable  est  la  même;  elle 
procède  par  les  mêmes  méthodes  ;  elle  emprunte  les  mêmes  ma- 
tériaux; elle  peut  être  obtenue  dans  les  deux  cas,  soit  dans  la 
masse,  soit  sur  la  surface. 

Les  métaux  précieux,  l'or,  l'argent,  le  platine,  les  couleurs,  les 
émaux  peuvent  être  également  employés.  On  peut  les  appliquer 
à  la  main  ou  par  les  méthodes  de  l'impression  mécanique,  en 
surfaces  pleines  ou  en  dessins  variés  à  l'infini,  en  tirant  parti, 
comme  dans  les  différents  genres  d'impression  sur  tissus,  de  ré- 
serves mécaniques  ou  chimiques,  ou  de  rongeants  et  d'absor- 
bants. Une  classification  méthodique  des  différents  effets  qu'on 
pourrait  produire  au  moyen  de  ces  méthodes  serait  sans  doute 
de  nature  à  conduire  à  quelques  résultats  nouveaux. 

APPAREILS  DE  CUISSON. 

Il  est  tout  aussi  peu  possible  de  se  faire  une  idée  des  tours  de 
main  qu'on  a  mis  en  usage  pour  faire  un  objet  de  verrerie,  qu'il 
IIL  52 
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Test  de  oomprendFe,  d'après  une  pièce  da  poterie»  les  pfoeédii 
dont  on  s'est  servi.  C'est  en  quelque  sorte  en  fabrique,  tu  seâ 
des  usines,  qu'il  faut  surprendre  les  moyens  perfectionnés  doet 
Tindustrie  moderne  tire  un  parti  journalier.  A  cet  égard  l'Expo- 
sition de  Londres  ne  pouvait  rien  apprendre,  et  si  les  plans  da 
-fours  de  MM.  Siemens  n'avaient  pas  été  exposés,  les  rspperti 
qu'on  pouvait  faire  sur  la  verrerie  n'avaient  à  présenter  que  de 
considérations  économiques  ou  artistiques.  Ces  considérations  m 
nous  semblent  pas  de  nature  à  trouver  place  ici. 

Il  n'en  est  pas  de  môme  de  la  description  des  fours  de  MM.  Sie- 
mens, qui  pourra  être  accueillie  avec  quelque  intérêt. 

Les  fours  de  MM.  Siemens  reposent  sur  ce  principe  qu*il  eos- 
vient  de  ne  lancer  l'air  dans  la  cheminée  que  lorsqu'on  Fa  mis 
en  contact  avec  des  matériaux  capables  d'absorber  tout  le  ca- 
lorique que  les  produits  de  la  combustion  renferment,  et  dek 
restituer  en  temps  opportun  aux  gaz  qui  agissent  dans  l'ap- 
pareil. 

Si  donc,  entre  un  fourneau  ordinaire  et  la  base  de  la  cheminée 
où  les  produits  de  la  combustion  se  dégagent  à  une  températaie 
élevée,  on  dispose  un  long  couloir  ou  une  vaste  chambre  remplie 
complètement  ou  par  intervalles  de  matériaux  incombustibles, 
de  briques  réfractaires,  par  exemple,  ceux-ci  ne  tardent  pasi 
s'échaufTer;  près  du  four  ils  possèdent  la  température  la  plus 
haute  et  sont  presque  aussi  chauds  que  le  four  lui-même,  tandis 
qu'à  l'autre  extrémité  se  maintient  une  température  beaucoup 
moins  élevée.  Supposons  maintenant  qu'on  puisse  alimenter  le 
four  avec  de  l'air  qui  ait  traversé  cette  chambre  en  suivant  dd 
courant  inverso  de  celui  que  suivaient  les  produits  de  la  combus- 
tion dirigés  vers  la  cheminée,  et  que,  pour  ne  pas  arrêter  le  tirage 
du  four,  on  le  fasse  communiquer  avec  la  cheminée  par  un  aatre 
oarneau  ou  mieux  par  une  deuxième  chambre  disposée  comine 
la  première,  il  en  résultera  que  Tair  atmosphérique  s'avancera 
graduellement  vers  les  parties  du  four  les  plus  chaudes,  arrivera 
dans  ce  four  et  viendra  l'alimenter  en  lui  apportant  un  gaa  dont 
la  température  sera  presque  celle  qu'il  possède  lui-même. 

Ce  premier  principe  n'est  pas  le  seul  dont  les  inventeurs  aient 
réalisé  l'application  dans  la  construction  de  leurs  appareils.  Si, 
au  lieu  de  diriger  l'air  chaud  qui  doit  opérer  la  combustion  à 
travers  ou  sous  un  combuàtible  solide  placé  dana  un  fourneaa 
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OU  sur  une  grille,  on  volatilise,  sans  les  faire  brûler,  les  produits 
combustibles  gazeux  et  si  on  les  fait  circuler  dans  une  chambre 
réticulée,  qu'ils  traversent  en  allant  de  la  partie  la  plus  froide 
vers  la  partie  la  plus  chaude,  enfin  si  Ton  vient  à  mélanger  en- 
suite ces  produits  gazeux  avec  Tair  chaud,  alors  que,  comme 
celui-ci,  ils  possèdent  une  température  presque  égale  à  celle  du 
fourneau,  il  est  évident  qu'on  obtiendra  une  flamme  d'une  in- 
tensité bien  plus  considérable  et  que  Ton  réalisera  une  économie 
de  combustible  bien  plus  grande  que  précédemment.  MM.  Sie- 
mens ont  su  faire  pénétrer,  avec  succès,  dans  la  pratique,  ces 
idées  qui  ne  sont  pas  tout  à  fait  aussi  neuves  qu'on  a  pu  le  penser, 
comme  nous  le  verrons  bientôt.  Mais  je  laisse  parler  ici  les  in- 
venteurs eux-mêmes  [Patente  de  1861). 

«c  Une  particularité  essentielle  à  notre  invention,  disent-ils, 
consiste  dans  la  décomposition,  au  moyen  d'un  appareil  séparé, 
du  combustible,  quel  qu'il  soit,  houille,  lignite,  tourbe,  etc.,  de 
telle  sorte  que  toute  introduction  de  combustible  solide  dans  le 
foyer  se  trouve  supprimée  et  que  le  combustible  gazeux  se  trou- 
vant échauffé  avant  sa  combustion  par  l'air  atmosphérique  qui 
lui-môme  se  trouve  très-su  réchauffé,  on  peut  réaliser  une  grande 
économie,  dette  méthode  offre  encore  ce  grand  avantage  que  le 
four  ne  renferme  ni  cendre  ni  charbon  solide,  de  sorte  qu'on  peut 
exécuter  à  fourneau  libre  bien  des  opérations  qui  jusqu'ici  n'a- 
vaient été  possibles  que  dans  des  pots  ou  des  vases  couverts.  » 

<  Il  est  fort  important,  pour  un  certain  nombre  d'opérations, 
d'être  absolument  maître  de  la  pression  des  gaz  qui  pénètrent 
dans  le  four,  de  la  rendre  quelquefois  supérieure  à  celle  de  l'at- 
mosphère de  manière  à  éviter  la  sortie  de  la  flamme  ou  la  rentrée 
de  l'air  par  les  ouvreaux,  lorsque  les  ouvriers  s'en  approchent 
au  moment  du  travail,  comme  dans  le  soufflage  du  verre.  » 

Dans  ce  but  on  dispose  sous  la  sole  du  four  quatre  régéné- 
rateurs; deux  servent  à  chauffer  isolément  le  gaz  combustible  et 
l'air  atmosphérique  qui  se  rendent  au  foyer;  les  deux  autres  sont 
destinés  à  absorber  la  chaleur  perdue  des  produits  de  la  com- 
bustion qui  les  traversent  en  se  rendant  à  la  cheminée;  ils  fonc- 
tionnent alternativement  comme  magasin  de  chaleur,  tantôt  pour 
la  céder,  tantôt  pour  la  reprendre.  Les  courants  d'air  chaud  et 
de  gaz  sont  maintenus  dans  le  laboratoire  du  four  à  des  pressions 
déterminées  au  moyen  d'une  valve  et  du  registre  placé  sur  la 
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cheminée  d'appel.  On  peut  en  même  temps,  sans  autre  disposi- 
tion, régler  à  volonté  Tintensité  comme  les  qualités  chimiques 
delà  flamme.  Afin  d*empèclier  l'accumulation  d'une  trop  grande 
quantité  de  chaleur  dans  la  voûte  qui  recouvre  les  régénérateon, 
on  réserve  dans  cette  voûte  des  chambres  pour  la  circulation  de 
l'air  atmosphérique. 

MM.  Siemens  ont  adopté  pour  leurs  appareils  producteurs  dé 
gaz  des  dispositions  particulières  que  la  pratique  semble  avoir 
sanctionnées 

L'appareil  doit  avoir  une  action  très-régulière;  il  doit  étreb- 
cile  à  visiter  et  à  purger  des  résidus  que  le  combustible  solide 
apporte  continuellement.  Il  est  important  également  que  Um 
les  gaz  ne  soient  pas  appelés  dans  le  fourneau  par  le  tirage  de 
la  cheminée;  il  y  a  tout  intérêt,  au  contraire,  à  ce  que  la  pressioa 
de  l'atmosphère  soit  maintenue  constamment  dans  les  cameanx 
qui  vont  des  appareils  producteurs  au  four.  On  évite  ainsi  h 
combustion-  partielle  des  gaz  combustibles  sous  rinfluence  de 
l'air  qui  pénétrerait  par  les  fissures  des  maçonneries.  On  brûle 
d'ailleurs  les  portions  de  carbone  qui  pourraient  se  déposer  i 
l'intérieur  des  conduits,  au  moyen  de  filets  d'eau  ou  de  vapeur 
aqueuse  qui  se  transforme  en  un  mélange  combustible  d'hydro- 
gène et  d'oxyde  de  carbone. 

Lorsqu'on  peut  avoir  plusieurs  générateurs  marchant  simul- 
tanément, il  vaut  mieux  diriger  les  produits  gazeux  qu'ils  four- 
nissent dans  un  tuyau  commun  qui  régularise  tout  à  la  fois  h 
qualité  comme  la  quantité  des  gaz. 

Pour  réaliser  toutes  ces  conditions,  MM.  Siemens  ont  installé 
des  fours  à  verrerie  dont  nous  allons  donner  une  descriptiog 
d'ensemble. 

La  figure  4  représente  une  coupe  transversale  faisant  com- 
prendre le  fourneau,  les  régénérateurs  et  les  appareils  prodoe- 
teurs  du  gaz.  La  figure  2  représente  une  coupe  longitudinale  de 
l'appareil  producteur  du  gaz. 

A  est  le  four  sur  la  banquette  duquel  sont  les  pots  de  ver- 
rerie B.  C  représente  les  ouvreaux  destinés  au  travail  du  verre. 
Sous  la  banquette  sont  disposés  les  quatre  régénérateurs 
D',  D^  D\  D^.  Chacun  d'eux  est  formé  d'une  chambre  construite 
en  briques  réfractaires,  près  de  laquelle  est  une  grille  E  ;  sur  cette 
grille  sont  entassées  des  briques  réfractaires  ou  toute  autre 
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matière  incombuslible  disposée  de  manière  à  laisser  entre  elles 
de  petits  inteistices.  Ces  régénérateurs  sont  fermés  à  la  partie 
supcrJeiire  par  une  voûte  qui  supporte  la  banquette.  Cette  voûte 
est  percée  de  petits  trous  longitudinaux  qui  communiquent, 
d'une  part,  avec  un  conduit  F  en  relation  directe  avec  l'air 
atmosphérique,  et  d'autre  part ,  avec  un  canal  G  se  rendant  aux 
régénérateurs. 


%.  I. 

La  commanication  entre  la  partie  supérieure  des  quatre  régé- 
nérateurs et  le  four  A  a  lieu  de  la  manière  suivante  :  D*  avec 
la  partie  antérieure  à  travers  les  carneaux  H,  tandis  que  D' com- 
munique par  les  cameaux  I,  de  même  pour  la  partie  postérieure 
du  four  D'  communique  avec  le  laboratoire  par  le  carneau  J,et 
le  régénérateur  D  communique  par  le  cameau  K\ 

Au-dessous  des  grilles ,  chaque  régénérateur  porte  des  ouver- 
tures L*,  L',  L*,  L*,  au  moyen  desquelles  les  régénérateurs  D^  et 
a*  communiquent  alternativement  avec  le  carneau  M  venant  des 
appareils  producteurs  du  gaz ,  et  avec  le  cameau  N  conduisant 
à  la  cheminée,  tandis  que  les  régénérateurs  D'  et  D' commu- 
niquent alternativement  avec  le  cameau  G  qui  débouche  dans 
l'atmosphère  et  avec  le  même  carneau  N. 

I.  La  toupe  ae  permet  de  voir  qu'un  leul  espaee  D'  ;  iM  urnetni  J  et  K  ne 
peuvent  tire  aperfui  dans  la  Dgure,  mais  on  en  comprend  la  forme  «I  l'exlBleiice 
d'aprè*  ceux  que  aoui  aïoni  marqués  iet  leltiea  I  et  H, 
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Ces  communications  alternantes  sont  réglées  par  les  valTes  G 
et  P.  Dans  une  position  déterminée  des  valves,  le  gaz  combas- 
tible  venant  de  Tappareil  producteur  traverse  les  carneaui  et 
entre  dans  le  générateur  D^  par  l'ouverture  Q^  ;  en  même  temps 
Tair  atmosphérique  passe  du  carneauG  dans  le  régénérateur  IP 
par  Touverture  Q*.  Si  les  régénérateurs  D'  et  D*  ont  été  chauffés 
préalablement  par  les  produits  de  la  combustion  pendant  ks 
opérations  précédentes,  le  courant  d*air,  comme  celui  du  gai 
combustible,  en  traversant  les  intervalles  que  les  briques  laissem 
entre  elles,  ne  tarde  pas  à  atteindre  une  température  élevée. 

Ai  rivés  au  sommet  des  régénérateurs,  les  deux  courants  sont 
conduits  par  les  carneaux  J,  K,  à  l'intérieur  du  four  ;  s* élevant 
alors  entre  les  murs  verticaux,  ils  se  mélangent,  et,  à  leur  arrivée 
dins  le  four,  ils  brûlent  avec  une  flamme  interne  qui  se  répand 
autour  des  pots  de  verrerie  B  et  les  échauffe.  A  l'autre  extrémité 
du  four,  les  produits  chauds  de  la  combustion  descendent  pir 
les  carneaux  H  etl  dans  les  régénérateurs  D' et  D^  là,  traversant 
les  piles  de  briques,  ils  abandonnent  à  celles  ci  la  plus  grande 
partie  de  leur  chaleur,  en  sortent  relative:neut  refroidis,  par  les 
ouvertures  Q^  et  Q^  pour  se  diriger  par  les  valves  dans  le  con- 
duit N  et  de  là  dans  la  cheminée. 

Lorsque,  par  suite  du  passage  continu  des  produits  delà  com- 
bustion, les  régénérateurs  D'  et  D*  ont  atteint  une  température 
suflisamment  élevée,  on  renverse,  au  moyen  d'un  levier,  la  po- 
sition des  soupapes;  les  gaz  combustibles  passent  alors  dans  le 
régénérateur  D^  et  l'air  atmosphérique  dans  le  régénérateur  D*;  les 
deux  courants  d'air  et  de  gaz  combustibles,  en  traversant  ces  deux 
régénérateurs,  s'échauffent  considérablement  émergent  dans 
la  partie  antérieure,  brûlent,  et  les  produits  de  leur  combustion, 
après  avoir  traversé  le  four,  s'échappent  par  la  partie  postérieure, 
traversant  les  régénérateurs  D*  et  D*  auxquels  ils  abandonnent 
la  plus  grande  partie  de  leur  chaleur;  de  telle  sorte  que  chaque 
couple  de  régénérateurs  sert  alternativement  à  absorber  la  cha- 
leur des  produits  de  la  combustion  ou  à  rendre  cette  même  cha- 
leur aux  courants  de  gaz  et  d'air  qui  doivent  la  produire.  Un 
passage  R  est  ménagé  le  long  des  régénérateurs  et  permet  d'en 
approcher  par  les  ouvertures  S^  S',  S' et  S* . 

Les  gaz  combustibles  prennent  naissance  par  une  combustion 
incomplète  du  charbon.  Dans  les  appareils  servant  à  cette  opé- 
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ration,  on  introduit  la  matière  par  les  trémies  a  que  ferment  des 
couvercles;  de  là,  elle  tombe  sur  un  plan  incliné  b  fait  de  bri- 
ques ou  de  toute  autre  matière  réfractaire,  et  incliné  à  ih",  puis 
enfin  sur  uue  grille  c  inclinée  à  30°.  Au-dessus  de  cette  grille, 
mais  à  une  hauteur  convenable  pour  y  déposer  une  couche  suffi- 
sante de  charbon,  on  dispose  une  voûte  en  briques  réTractaires; 
cette  voûte  se  trouve  soumise  à  de  fortes  chaleurs  ;  par  suite  de 
la  combustion  qui  s'effectue  sur  la  grille ,  elle  émet  une  grande 
quantité  de  chaleur  rayonnante  sur  le  charbon  qui  descend  sur 


r\t.  ». 

le  plan  incliné  ;  alors  commence  sa  distillation  et  la  volatilisa- 
tion des  produits  gazeux.  L'air  atmosphérique  qui  traverse  la 
grille  termine  la  combustion. 

En  passant  sur  la  couche  de  charbon  incandescent,  l'air  se 
transforme  d'abord  en  acide  carbonique  mêlé  d'azote;  s' élevant 
ensuite  à  travers  les  couches  supérieures,  cet  acide  carbonique  se 
change  en  oxyde  de  carbone;  puis,  agissant  sur  les  couches  du 
combustible  éloignées  du  foyer,  il  leur  fait  subir  une  véritable 
distillation;  en  mélan^'e  avec  les  produits  gazeux  combustibles, 
Votyde  de  carbone  passe  dans  uei  tube  vertical  d  et  enfin  dans 
un  long  cylindre  liorizonlal  e  qui  réunit  la  partie  supérieure  de 
tous  les  tubes  des  appareils  producteurs  du  combustible  ga- 
zeux, et  conduit  les  gaz  aux  fours  en  passant  par  les  régénéra- 
teurs. Ce  tuyau  redescend  en  /"et  se  réunit  au  carneau  m;  plus 
froids  et  plus  denses  que  l'atmosphère  contenue  dans  les  géné- 
rateurs, les  gaz  y  sont  sous  pression. 
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Une  ouverture  réservée  sur  la  face  supérieure  de  Tappareil  ï 
gaz  permet  de  remuer  de  temps  en  temps  le  charbon  qa*îl  con- 
tient. Des  valves  g  sont  disposées  dans  chaque  tuyau  de  manière 
à  fermer  toute  communication  entre  le  four  et  ceux  des  génén- 
teurs  qui  seraient  ou  hors  de  service  ou  en  réparation. 

Dans  chaque  tuyau  d  se  trouve  un  petit  entonnoir  par  lequel 
arrive  un  petit  filet  d'eau  qui  pénètre  dans  l'appareil  produc- 
teur. Après  s'être  répandue  sur  les  parois  intérieures  du  tasw^ 
cette  eau  tombe  sur  le  charbon,  se  vaporise,  et  cette  Tapeur,  réa- 
gissant sur  les  particules  de  carbone  que  les  gaz  entraînent  mé- 
caniquement, les  transforme  en  deux  gaz  combustibles,  Foxyde 
de  carbone  et  Fhydrogène. 

La  pureté  des  gaz  ainsi  produits  est  telle  que  MM.  Siemens  ph- 
cent,  dans  quelques  cas,  la  matière  à  fondre  directement  sur  la 
sole  du  four,  qui  est  alors  assez  profonde,  en  supprimant  toute 
espèce  de  pots  ou  de  creusets.  Cette  disposition  serait  très-utik 
aux  fabricants  de  poterie,  qui  préparent  leur  vernis  dans  leur 
usine  même. 

Tous  les  industriels  qui,  en  France,  ont  connaissance  des  tra- 
vaux d'Ebelmen  sur  la  transformation  des  combustibles  solide 
en  combustibles  gazeux,  comprendront  parfaitement  la  théorie 
de  Tappareil  de  MM.  Siemens  d'après  les  indications  qui  précè- 
dent, quelque  sommaires  qu'elles  puissent  paraître.  Les  idéfê 
d'Ëbelmen  sont  actuellement  un  titre  de  gloire  pour  la  France 
au  même  chef  que  celles  de  Lebon  quand  il  cherchait  à  trans- 
former la  houille  en  un  gaz  propre  à  l'éclairage;  elles  ont,  comme 
ces  dernières,  reçu  leur  consécration  en  Angleterre.  Les  tenta- 
tives du  savant  français  ne  sont  plus  de  simples  observations 
spéculatives;  elles  ont  ainsi  reçu  de  l'expérience  pratique  one 
importante  démonstration. 

Aux  portes  de  Birmingham^  la  verrerie  de  MM.  Lloyd  et  Sam- 
merfield,  dont  les  fours  sont  construits  suivant  ce  principe, 
marche  d'une  manière  régulière  depuis  une  année;  cette  circcMis- 
tance  permet  de  comparer  avec  certitude  la  consommation  de 
combustible  faite  par  le  four  Siemens  et  les  fours  ordinaires;  de 
cette  comparaison  il  résulte,  ainsi  que  le  D'  Lloyd  l'a  déclaré 
publiquement,  que  l'ancien  four  consommait  par  semaine 
35  tonnes  de  charbon  de  première  qualité  au  prix  de  43  fr.  80  li 
tonne,  tandis  que  le  four  construit  d'après  le  nouveau  système 
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ne  consomme  que  i  6  tonnes  de  menu  valant  seulement  5  fr.  30  la 
tonne  ^. 

Dans  la  grande  verrerie  de  MM.  Chance  frères  et  C'%  le  four- 
neau régénérateur  à  gaz  a  été  soumis  à  des  essais  prolongés  et 
définitivement  employé  pour  la  fabrication  du  verre,  soit  en 
feuilles,  soit  en  plateaux. 

Dans  quelques-uns  de  ces  fours ,  les  appareils  producteurs 
peuvent  contenir  jusqu'à  six  tonnes  de  charbon,  et  la  fabrication 
du  gaz  y  est  conduite  avec  la  plus  grande  régularité ,  de  la  ma- 
nière suivante  : 

Le  charbon,  en  descendant  lentement  sur  le  plan  incliné 
s'échauffe  et  laisse  dégager  des  produits  volatils,  hydrocarbures, 
eau,  ammoniaque  mélangée  d'une  petite  quantité  d'acide  carbo- 
nique, exactement  comme  si  l'opération  s'effectuait  dans  une 
cornue  à  gaz.  Il  reste  de  60  à  70  centièmes  de  carbone  presque 
pur,  dont  il  faut  tirer  parti.  Dans  ce  but,  un  courant  lent  d'air 
atmosphérique  pénètre  dans  la  masse  et  produit  la  combustion 
régulière  des  portions  qui  se  trouvent  immédiatement  en  contact 
avec  la  grille.  Mais  l'acide  carbonique  traverse  ensuite  une 
couche  de  carbone  incandescent,  ayant  une  épaisseur  d'environ 
1'',50. 11  dissout  alors  une  quantité  de  carbone  égale  à  celle  qu'il 
renferme  déjà,  et  l'oxyde  de  carbone  se  dégage  avec  les  autres 
produits. 

La  production  du  gaz  peut  être  arrêtée  complètement  pendant 
24  heures  sans  déranger  l'appareil  ;  il  est,  après  ce  temps,  prêt 
à  se  remettre  en  marche,  pourvu  que  l'on  ouvre  le  registre  place 
sur  le  passage  du  gaz  au  fourneau.  Car  la  masse  du  fourneau  et 
la  charge  du  combustible  qu'il  contient  peuvent  se  maintenir 
d'elles-mêmes  et  pendant  ce  temps  à  la  température  du  rouge  vif. 
Plus  l'appel  est  continu,  et  plus  uniformes  sont  la  température 
et  la  qualité  des  gaz  combustibles. 

En  appliquant  ces  principes,  MM.  Siemens  conseillent  d'ali- 
menter tous  les  fours  d'une  même  usine  et  même  ceux  de  plu- 
sieurs usines  si  In  possibilité  se  présente ,  avec  le  gaz  provenant 

1 .  On  peut  citer  encore  parmi  les  industriels  qui  ont  fait  avec  avantage  emploi 
des  Tours  Siemens,  MM.  James  Russel  et  fils  pour  ]e  soudage  des  tubes  de  fer,  et 
MM.  Gibbs  frères  pour  le  puddlage  du  fer.  L'industrie  métallurgique  réalisera 
bientôt  de  la  sorte  d'importantes  économies. 
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d'un  même  générateur,  en  lui  donnant  les  dimensions  les  plus 

considérables. 

Il  est  facile  de  se  rendre  compte  des  modifications  que  la  na- 
ture du  feu  peut  subir  suivant  les  besoins ,  lorsqu*on  fait  usage 
d*un  combustible  gaseux;  non-seulement  on  peut,  en  variant  la 
proportion  des  deux  gaz,  produire  une  flamme  tantôt  oxydante 
et  tantôt  réductive,  mais  on  a  de  plus  une  chaleur  pure,  exempte 
de  poussières,  de  cendres  et  de  corps  étrangers. 

L'expérience  démontre  que  l'on  peut,  au  moyen  du  four  régé- 
nérateur à  gaz,  fondre  dans  des  pots  ouverts  des  compositions 
vitreuses  renfermant  môme  une  certaine  quantité  de  plomb  ;  ce- 
pendant, alors,  quand  on  veut  obtenir  les  plus  belles  qualités 
de  flint-glass,  il  est  préférable  d*opérer  dans  des  pots  couverts. 
Hais  toute  autre  espèce  de  verre  peut  y  être  fondue  à  vase  ou- 
vert, et  l'économie  de  combustible  qu'on  réalise  alors  n'est 
rien  auprès  des  avantages  que  présente  cette  pratique  au  point 
de  vue  de  la  couleur  et  de  la  qualité  générale  du  verre, 
qui  n'est  souillé  ni  de  taches,  ni  de  poussières,  ni  de  cendres  et 
qui  s'affine  sous  l'influence  d'une  température  beaucoup  plus 
élevée. 

Ebelmen  avait  préconisé  l'emploi  des  combustibles  gazeux 
comme  permettant  de  tirer  parti  de  certains  charbons  de  mau- 
vaise qualité  restés  jusqu'alors  sans  usage.  MM.  Siemens  jus- 
tifient complètement  cette  prévision  du  savant  ingénieur  français 
dans  les  termes  suivants  : 

Dans  les  fourneaux  à  régénérateurs,  la  nature  du  combustible 
est  pour  ainsi  dire  absolument  indifierente ,  on  peut  obtenir  une 
chaleur  aussi  intense  avec  le  plus  mauvais  menu  qu'avec  la 
meilleure  houille  de  Newcastle.  Avec  un  combustible  quelque 
mauvais  qu'il  soit,  il  n'y  a  de  limite  à  la  production  de  la  chaleur 
que  celle  fixée  théoriquement  par  la  quantité  d'oxygène  avec 
laquelle  peut  se  combiner  un  équivalent  de  carbone  :  il  suflSt  de 
déterminer  expérimentalement  l'épaisseur  de  la  couche  du 
combustible  et  la  vitesse  d'appel  de  l'air  à  travers  la  grille. 

On  a  supputé  qu'une  nouvelle  ère  de  prospérité  pourra  s'ou- 
vrir pour  quelques  districts,  comme  le  sud  du  Stafibrdshire,  où 
les  couches  épaisses  du  charbon  sont  à  peu  près  épuisées  et  ne 
peuvent  plus  guère  suffire  que  pour  une  consommation  de  qua- 
rante années,  mais  où  Ton  rencontre  en  abondance  des  couehes 
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minces  d'un  combustible  de  qualité  inférieure.  On  peut  même 
espérer  que  dans  les  pays  où,  comme  en  Irlande,  aucune  usine 
ii*a  pu  vivre  faute  de  charbon ,  Tindustrie  pourra  dorénavant 
trouver  de  bonnes  conditions  d*existence. 

A  ces  données  statistiques,  le  docteur  Percy  ajoute  dans  sa 
Métallurgie,  que  dans  deux  houillères  seulement  du  Staifordshire 
méridional,  on  perd  chaque  année  4  60,000  tonnes  de  menu  dont 
on  ne  peut  trouver  remploi.  Le  relevé  général  de  l'extraction 
anglaise  porte  que,  soit  pour  l'exportation,  soit  pour  la  consom- 
mation intérieure  l'Angleterre  vend  300  millions  de  tonnes 
de  charbon  et  qu'elle  en  laisse  perdre  à  l'état  de  menu,  jusqu*ici 
resté  sans  emploi,  cent  autres  millions;  c'est  faire  pressentir,  par 
des  chiffres,  l'énorme  économie  qui  peut  résulter  pour  l'indus- 
trie d'un  meilleur  usage  du  combustible  minéral;  c'est  indiquer 
les  ressources  qui  ont  été  jusqu'à  présent  perdues  pour  Tavenir. 

Si  j'ai  revendiqué  pour  la  mémoire  d'Ëbelmen  le  mérite  des 
observations  qui  précèdent,  et  qu'on  trouvera  plus  explicitement 
développées  dans  le  recueil  de  ses  travaux  scientifiques  S  il 
est  juste  de  payer  aussi  maintenant  un  tribut  d'éloges  aux  résul- 
tats pratiques  obtenus  par  MM.  Siemens  et  de  faire  comprendre 
ici  pourquoi  l'industrie  n'a  pas  immédiatement  généralisé  les  ap- 
plications si  fécondes  qu'envisageait  Ebelmen.  La  publicité  n'a- 
vait pas  fait  défaut  aux  recherches  de  ce  génie  supérieur,  et  j'avais 
saisi  moi-môme  l'occasion  la  plus  favorable  pour  répandre  parmi 
les  fabricants  les  plus  intéressés  à  leur  succès  les  vues  élevées  et 
très-réalisables  de  l'habile  administrateur  de  la  manufacture 
impériale  de  Sèvres  *.  Mais  la  forme  pratique  proposée  primiti- 
vement a  dû  ralentir  le  zèle  des  fabricants,  en  général  peu  dis- 
posés à  tenter  le  hasard  des  expériences  nouvelles,  quelque  ra- 
tionnelles qu'elles  paraissent  à  priori;  elle  nécessitait,  en  effet, 
l'emploi  d'une  soufflerie  pour  injecter  de  Tair  dans  la  colonne  de 
charbon,  et  comportait  un  système  de  tuyaux  métalliques  pour 
réchauffer  l'air  propre  à  la  combustion  des  gaz  dans  l'intérieur 
du  four  après  le  mélange  avec  les  gaz  combustibles. 

En  substituant  aux  tuyaux  d'échauffement  du  gaz  des  cham- 

1.  Trwaujf  scientifiques  d' Ebelmen,  3  Yolumes  in-8»  chei  Mallet- Bachelier. 

2.  Leçons  de  Céramique^  professées  à  l'Écoie  oentrale  des  arts  et  maBufactures. 
T.  U,  p.  1 93  et  suW. 
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bres  chargées  de  briques,  véritables  magasins  de  chaleur,  en 
supprimant  la  force  motrice  réclamée  par  Tinjection  d'air  forcé 
dans  la  colonne  de  combustible  solide,  et  la  remplaçant  par  le 
simple  tirage  d'une  cheminée  dont  Técoulement  est  réglé  de  telle 
sorte  que  l^s  gaz  se  dépouillent  de  toute  leur  chaleur  en  ne  con- 
servant que  la  différence  de  température  nécessaire  à  TaUmen- 
tation  du  foyer  par  un  appel  régulier,  en  intervertissant  à  vo- 
lonté dans  les  chambres  à  chaleur  le  sens  de  la  circulatioo, 
MM.  Siemens  ont  dépouillé  les  appareils  d'Ebelmen  de  leur  forme 
trop  exclusivement  métallurgique  et  rendu  d'immenses  se^vice^ 
aux  industries  du  verre  et  des  poteries.  De  là  Taccueil  qui  leur  t 
été  fait  dans  un  pays  qui  possède  le  courage  nécessaire  pour  oser 
les  tentatives  et  les  capitaux  indispensables  pour  les  mener  à 
bonne  fin. 

Quoi  qu'il  en  soit,  il  me  paraît  impossible  dans  l'avenir  de  sé- 
parer le  nom  d'Ebelmen  de  celui  de  MM.  Siemens. 

L'industrie  des  glaces  ne  manquera  certainement  pas  de  pro- 
fiter des  avantages  que  lui  promettent  MM.  Siemens;  la  verrerie 
l'a  déjà  fait  en  Angleterre,  et  si  en  France  quelques  essais  n'ont 
pas  encore  donné  des  résultats  concluants,  il  faut  l'expliquer 
parce  fait,  que  tel  appareil  parfaitement  convenable  pour  trans- 
former en  combustible  gazeux  du  menu  de  houille  grasse  est 
mal  disposé  pour  la  combustion  d'un  charbon  dense  et  sec 
comme  le  coke  des  usines  à  gaz  d'éclairage.  Il  y  a,  comme  je  l'ai 
dit,  certaines  modifications  à  introduire  dans  la  disposition  et  la 
dimension  des  grilles  en  raison  de  la  nature  des  combustibles 
dont  on  fait  usage. 

ARGENTURE   DES  GLACES. 

On  sait  que  les  glaces  ne  réfléchissent  les  objets  avec  une  in- 
tensité lumineuse  suffisante  qu'autant  qu'elles  sont  recouvertes 
sur  l'une  de  leurs  faces  d'une  couche  continue  d*un  corps 
opaque  réfléchissant,  particulièrement  d'une  couche  métallique 
appropriée.  Depuis  fort  longtemps,  on  obtient  cette  surface  au 
moyen  d'une  feuille  d'étain  amalgamé.  On  a  donné  le  nom  d'é- 
tamage  à  l'opération  par  laquelle  on  applique  la  couche  d'amal- 
game :  elle  est  délicate  et  dangereuse  pour  la  santé  des  ouvriers, 
qui  restent  longtemps  en  présence  de  masses  de  mercure.  L'Ex- 
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position  de  Londres  a  permis  de  voir  les  résultats  nouveaux  d'une 
industrie  intéressante  à  laquelle  on  a  donné  le  nom  à'argeniure 
des  glaces. 

L'idée  de  remplacer  la  feuille  d'amalgame  d'étain  par  une 
couche  mince  d'argent  se  trouve  en  germe  dans  un  Mémoire 
de  M.  Liebig;  elle  a  été  nettement  formulée  par  Gay-Lussac  et 
mise  en  pratique  par  Drayton  :  elle  fut,  à  l'origine,  très-favora- 
blement accueillie  par  les  savants  et  les  industriels.  Depuis  son 
apparition,  tout  le  monde  en  a  suivi  le  progrès  malheureuse- 
ment assez  lent. 

Comme  toute  opération  chimique,  l'argenture  consiste  en  une 
série  de  réactions  qui  se  passent  entre  les  éléments  des  corps 
mis  en  présence,  plus  ou  moins  nettes,  plus  ou  moins  faciles  à 
expliquer;  elle  est  en  outre  influencée  par  des  causes  d'un  ordre 
purement  physique;  l'application  en  est  gênée  par  un  outillage 
incomplet,  incommode,  rudimentaire,  quelquefois  trop  compli- 
qué; elle  est  puissamment  aidée,  au  contraire,  par  des  disposi- 
tions ingénieuses,  simples,  n'apportant  aucune  entrave  aux  réac- 
tions chimiques,  base  de  tout  le  travail.  Il  y  a  donc  deux  faces 
sous  lesquelles  l'argenture  des  glaces  doit  être  étudiée. 

Nous  résumerons  d'abord  ici  la  méthode  chimique.  Théorique- 
ment elle  est  comprise  dans  cette  phrase  qu'on  trouve  reproduite 
dans  tous  les  traités  de  chimie  :  les  sels  d'argent  sont  réduits  par 
beaucoup  de  matières  végétales;  quand  le  phénomène  se  pro- 
duit avec  le  concours  de  la  lumière,  le  métal  est  complètement 
réduit.  Liebig  a  remarqué  cette  propriété,  remarquable  dans 
Taldéhyde,  et  Gay-Lussac,  en  1838,  argentait  des  tubes  de  verre 
en  chauffant  du  nitrate  d'argent  avec  du  formiate  d'ammoniaque; 
mais  il  y  a  loin  de  ces  indications  théoriques  aux  données  pra- 
tiques qui  fondent  une  industrie.  Il  faut  remonter  à  i843  pour 
trouver  la  première  trace  de  l'application  du  dépôt  argentifère  à 
la  fabrication  des  miroirs,  et  c'est  à  un  Anglais,  Drayton,  qu'il 
convient  d'attribuer  le  mérite  de  cette  idée,  qui  devait  enfin  se 
traduire  par  un  résultat  essentiellement  philanthropique. 

La  patente  du  25  novembre  4843  porte  :  «  L'invention  consiste 
à  amener  de  l'argent  et  le  déposer  sur  le  verre  en  désoxydant 
l'oxyde  d'argent  en  dissolution,  de  telle  façon  que  le  précipité 
d'argent  adhère  au  verre  sans  que  celui-ci  ait  été  enduit  de  subs- 
tances métalliques.  »  Ceci  s'applique  à  la  fabrication  des  miroirs, 
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ainsi  qu'à  toute  autre  pièce  de  verre  sur  laquelle  on  désiK  ap- 
pliquer une  couche  d*argent. 

D*après  Drayton,  on  prend  30  grammes  de  nitrate  d'argent 
(pierre  infernale]  et  15  grammes  d'ammoniaque  liquide  (esprit 
de  corne  de  cerf),  on  ajoute  60  grammes  d'eau,  et  le  mélange  est 
abandonné  à  lui-même  pendant  vingt-quatre  heures;  on  le  fsc 
filtrer  ;  on  ajoute  alors  à  la  liqueur  limpide  un  tiers  d'alcool,  pub 
de  vingt  à  trente  gouttes  d'essence  de  cassia.  Après  cinq  ou  sii 
heures  d'un  nouveau  repos  le  mélange  est  bon  à  employer; 
quand  le  liquide  a  été  répandu  sur  la  surface  de  la  glace,  on 
ajoute  six  à  douze  gouttes  d'huile  de  girofle. 

Le  procédé  de  Drayton  a  été  pratiqué  tant  en  Angleterre  qu'es 
France;  M.  Tourasse  a  tenté  de  l'exploiter  pendant  plusieurs  an- 
nées à  Paris.  On  obtenait  une  surface  plus  miroitante  en  ajoutant 
l'essence  de  girofle  à  la  dissolution  d'argent  à  l'instant  même  où 
la  surface  de  verre  la  recevait.  On  recouvrait  ensuite  la  pellicale 
d'argent  d'une  couche  de  vernis. 

M.  Stenhouse  fit  en  Angleterre  quelques  expériences  sur  Ii 
force  réductrice  que  quelques  corps  exercent  sur  le  nitrate  d'ar- 
gent; l'huile  pesante  du  myrtus  pimenta  donne  une  surface  aussi 
miroitante  que  l'huile  de  girofle,  tandis  que  l'huile  légère  reste 
sans  action.  Le  sucre  de  canne^  de  raisin,  l'amidon,  produisent 
un  effet  analogue  avec  le  concours  de  la  chaleur  ^ 

Drayton  ne  tarda  pas  à  modifier  '  ses  procédés;  il  renonçait 
en  4848  à  l'emploi  des  huiles  essentielles  ;  il  est  possible  de  trou- 
ver dans  l'usage  de  ces  matières  la  cause  de  l'insuccès  qui  per- 
sista pendant  une  pratique  de  plusieurs  années;  il  substitua  des 
matières  sucrées  en  faisant  intervenir  la  chaleur. 

D'après  Drayton,  on  prend  : 

Ammoniaque , . . . .  30 

Nitrate  d'argent 60 

Eau 90 

Espril-de-vin  (alcool) 90 

On  mélange  soigneusement  le  tout,  et  on  laisse  déposer  trois  on 
quatre  heures,  puis  on  filtre;  à  80  grammes  de  liquide  filtr4  on 

I.  Rftppeft  annuel  sur  les  Progrè$  de  la  Chimie,  1847,  par  Bendlm. 
S.  Patente  do  4  déeemluM  1848. 
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ajoute  8  grammei  de  mat'èra  saccharine  dissoute  dam 
^ales  d'eau  et  d'esprit-de-vin.  On  laissa  ensuite  dépoi 
couple  d'heures.  Il  &ul  faire  intervenir  la  chaleur  et  chauC 
i  00"  le  verre  sur  lequel  l'argent  d3it  être  déposé. 

S'il  faut  en  croira  les  résultats  obtenus  par  un  ohlqiis 
mand,  Wohl  *,  le  coton-poudre,  dissous  dans  une  lessive 
tasse  caustique,  jouirait  au  plus  haut  degré  de  la  propi 
précipiter  l'argent  à  l'état  métallique  de  sa  dissolution  am 
cale.  On  la  retrouverait  encore  dans  les  matières  telles 
SDcre  de  canne,  le  sucre  de  lait,  la  mannite,  les  gommoa,  »>»., 
après  leur  traitement  par  l'acide  azotique. 

Je  dois  dire  que  les  aipérieircea  que  j'ai  faites  dans  cette  di- 
rection ne  m'ont  pas  conduit  à  admettre  que  cette  voie  soit  véri- 
tablemi'Dt  pratique.  Toutefois,  on  pourrait  voir  dans  le  procédé 
que  HH.  de  Prou  et  Delamotte  ont  fait  breveter  trois  ans  après  la 
Dote  du  TecliDologiste  Ma  première  trace  d'une  amélioration 
importante  dans  cette  industrie,  l'emploi  de  liqueurs  exolusiv»- 
ment  aqueuses. 

Malgré  toutes  les  tentatives  qui  viennent  d'être  rappelées,  l'ar- 
genture des  glaces  n'avait  pas  fait,  au  point  de  vue  commercial, 
de  progrès  réels. 

On  avait  bien  cherché,  par  des  dépôts  galvaniques,  à  donner 
plus  d'homogénéité,  plus  de  résistance  à  la  couche  métallique  '; 
mais  il  s'était  formé,  devant  une  série  d'insuccès  assez  retentis- 
sants, une  opposition  en  quelque  sorte  justifiée  par  les  altéra- 
tions dont  les  produits  argentés  n'offraient  que  des  exemples  trop 
fréquenls.  Tel  était  môme  l'avis  d'un  grand  nombre  de  miroi- 
tiers, qu'il  fallait  regarder  l'argenture  des  miroirs  comme  tout 
à  fait  impossible,  lorsqu'une  leçon  de  l'illustre  physicien  anglais 
Faraday  vint  de  nouveau  fixer  fortement  l'attention  publique 
sur  ce  même  sujet.  II  s'agissait  d'un  procédé  que  M.  Feti^ean 
venait  de  faire  breveter  simultanément  en  Augleterre  et  en 
France.  Ce  procédé  donne,  en  effet,  une  solution  pratique  de  la 
question  de  l'argenture  des  glaces.  L'Exposition  de  Londres  en 
offrait  des  spécimens  importants. 

1,  Teeknotogiitt,  10*  innës,  IS4S-ll4e. 
-      3.  PaMBle  uiglaiu  du  10  ddeamlira  1S6),  aMwdfo  k  H.  Peww;  brarat  du 
33  mai  1868,  dewndé  p»r  M.  HtHc. 
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Quelle  est  la  base  du  procédé  de  H.  Petitjean,  qu'exploitent  i 
Paris,  actuellement  avec  suocès,  MM.  Brossetteet  C''T  M.  Petit- 
jean  met  à  profit  la  réaction  des  acides  végétaux  sur  les  sds 
d'argent  en  présence  de  Tammoniaque. 

On  emploie  deux  liqueurs.  Pour  former  d'abord  la  première,  on 
prend  i  00  grammes  de  nitrate  d'argent  et  62  grammes  d'ammo- 
niaque liquide.  On  verse  l'ammoniaque  sur  le  nitrate  d'argent 
dont  la  fusion  s'opère  alors  en  dégageant  beaucoup  de  chaieor; 
on  remue,  jusqu'à  ce  que  la  dissolution  soit  complète,  puis  on 
laisse  reposer  quelques  heures  ;  au  bout  de  ce  temps,  il  y  a  fo^ 
m^ion  de  cristaux  de  nitrate  d'argent  ammoniacal.  On  ajoute 
alors  500  grammes  d'eau  distillée,  et  l'on  agite  tant  pour  opérer 
le  mélange  des  deux  liquides  que  pour  faciliter  la  dissolution 
des  cristaux,  elle  s'opère  en  refroidissant  beaucoup  la  liqueur. 
On  filtre  alors  pour  séparer  un  peu  de  poudre  noire  qui  s'est 
formée  lors  de  la  dissolution  du  nitrate  d'argent  dans  l'ammo- 
niaque. Cette  poudre  noire  est  de  l'argent  métallique.  On  ajoute 
au  liquide  filtré  i  i  grammes  d'acide  tartrique  dissous  préali- 
blement  dans  quatre  fois  leur  poids  d'eau  distillée,  puis  on  verse 
â  litres  1/â  d'eau  ;  on  remue  le  tout,  puis  on  tire  à  clair.  On 
obtient  ainsi  trois  litres  environ  de  liquide.  Dans  cet  état  il  est 
propre  à  l'emploi. 

La  deuxième  liqueur  se  prépare  en  répétant  exactement  toutes 
les  manipulations  indiquées  pour  le  premier  liquide;  seule- 
ment, on  double  la  dose  de  l'acide  tartrique.  On  ne  doit  préparer 
les  dissolutions  que  pour  les  besoins  de  la  journée. 

D'importants  établissements  industriels  se  sont  formés  à  Paris, 
à  Londres,  à  Genève  et  à  New- York,  pour  l'exploitation  des  pro- 
cédés de  M.  Petitjean. 

J'ai  dit  plus  baut,  qu'il  y  avait,  dans  l'argenture  des  glaces, 
deux  faces  sous  lesquelles  la  question  pouvait  être  étudiée. 

A  côté  du  point  de  vue  chimique,  l'étude  des  appareils  était 
très-importante,  et  nous  allons  faire  voir  que  dès  l'origine  on  se 
créait  des  difficultés  que  H.  Petitjean  devait  éviter  avec  la  plus 
grande  facilité. 

Dans  sa  patente  du  25  novembre  1843,  M.  Drayton  s'expliquait 
ainsi  :  La  glace  destinée  à  être  argentée  étant  placée  horizonta- 
lement, je  forme  à  son  pourtour,  avec  du  mastic  ou  autre  ma- 
tière convenable  un  rebord  qui  permette  de  recouvrir  toute  la 
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surface  de  la  glace  avec  le  liquide  à  une  épaisseur  de  4/8  à  4/4 
de  pouce;  il  faut  que  la  surface  delà  glace  soit  bien  nette  et  bien 
polie  avant  de  verser  le  liquide.  Je  dois  ajouter  que,  bien  que 
j'aie  parlé  d'appliquer  le  liquide  sur  la  glace  y  alors  que  celle-ci 
est  placée  horizontalement,  on  peut  néanmoins  l'appliquer 
lorsque  la  glace  est  dans  toute  autre  position,  pourvu  que  le  li- 
quide soit  maintenu  en  contact  avec  la  glace.  J'ai  trouvé  qu'en 
plaçant  le  verre  dans  une  position  verticale  ou  inclinée,  et  en 
couvrant  la  surface  de  la  glace,  j'arrivais  à  mon  but  en  laissant 
un  étroit  espace  entre  la  glace  et  son  couvercle ,  ce  dernier 
s'ajustant  bien.  Dans  ce  cas,  j'emploie  simplement  de  l'esprit 
sans  ajouter  d'eau;  il  est  convenable  alors  de  se  servir  d'un  cou- 
yercle  de  bois,  aussi  serré  que  possible  contre  les  parois,  afin 
d'empêcher  l'évaporation  du  liquide. 

Aussitôt  que  l'argent  déposé  est  parfaitement  sec,  je  vernis  le 
dos  de  la  glace  et  j'emploie  pour  cela  un  mélange  à  parties 
égales  de  suif  et  de  cire  vierge. 

Ces  procédés  ont  été  pratiqués  par  M.  Tourasse,  et  de  son  aveu 
même,  cet  outillage  compliqué  d'étuves,  de  caisses,  de  re- 
bord ,  etc.,  était  une  des  principales  causes  des  insuccès  répétés 
qui  Tout  conduit  à  suspendre  sa  fabrication. 

A  la  date  du  49  septembre  4853,  MM.  Delamotte  et  de  Pron 
avaient  encore  un  outillage  très-compliqué,  quoiqu'ils  le  regar- 
dassent comme  très-simple.  Une  glace  étant  nettoyée  par  les 
moyens  connus^  on  l'introduit  dans  un  vase  plus  long  et  plus  haut 
que  la  glace  elle-même,  mais  très-étroit  dans  la  largeur,  on  la  fixe 
droite  dans  ce  vase  à  un  centimètre  environ  de  la  paroi,  à  l'aide 
de  chevilles  en  bois  enduites  d'un  vernis  résineux  insoluble, 
puis  la  liqueur  filtrée  d'avance  est  versée  dans  ce  vase  à  un  cen- 
timètre et  demi  au-dessus  de  la  glace;  le  tout  est  placé  dans  un 
bain-marie,  également  haut  de  parois ,  dans  lequel  on  verse  de 
l'eau,  jusqu'à  ce  que  son  niveau  ait  dépassé  celui  qui  baigne  la 
glace.  On  introduit  alors  un  thermomètre,  puis  on  chauffe  dou- 
cement jusqu'à  ce  que  l'eau  du  bain-marie  marque  60  degrés  en- 
viron et  70  degrés  au  plus.  Ils  ajoutent  : 

Une  disposition  avantageuse  pour  la  glace  serait  de  faire  un 
châssis  droit  en  bois  très-étroit,  dont  les  glaces  de  même  dimen- 
sion formeraient  les  parois;  le  châssis  étant  verni  et  les  glaces 
bien  serrées  avec  des  boulons  dans  des  rainures  au  fond  des- 
III.  53 
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quelles  serait  une  baude  de  feutre  épais  collée  à  la  glu  marine, 
on  verserait  la  liqueur  filtrée  et  Ton  placerait  le  tout  daot  m 
bain-marie.  La  chaleur  agissant  sur  la  glace  môme  rendnùtrdb 
plus  prompt. 

Ainsi  encore  ici,  cortège  incommode,  nuisible,  coûteui  de 
caisses,  de  châssis,  de  tringles,  pour  maintenir  au  contact  di 
liquide  les  surfaces  à  argenter,  étuves  ou  bain-marie  pour  élever 
la  température  des  objets  sur  lesquels  l'argent  doit  ôtre  déposé. 

M.  Petitjean  a  radicalement  changé  toutes  les  conditiomà 
Toutillage  ;  il  supprime  tout  bain-marie  pour  chauffer  lesglaoo, 
et  tout  rebord  pour  maintenir  le  liquide  ;  il  se  borne  à  placer  la 
glace  à  argenter  sur  une  table  métallique ,  chauffée  vers  60  m 
70  degrés.  Aussi  la  simplicité  de  l'opération  et  la  rapidité  di 
travail  trouvèrent-elles  dans  l'un  des  hommes  les  mieux  pré- 
parés en  Angleterre  pour  applaudir  à  ce  succès,  H.  Faraday,  uo 
admirateur  enthousiaste  ' . 

L'appareil  employé  pour  opérer  l'argenture  du  verre  consiste 
en  une  table  de  fonte,  creuse,  de  manière  à  pouvoir  être  cbaufée 
avec  ou  sans  circulation  par  de  la  vapeur  ou  de  l'eau  chaade* 
La  partie  supérieure  de  la  table  est  plane  et  posée  parfait^^meot 
horizontale  à  l'aide  4' un  niveau;  elle  est  recouverte  par  une  toile 
rendue  imperméable  par  un  vernis  quelconque.  La  chaleor  est 
maintenue  à  45  ou  50  degrés.  On  verse  sur  les  glaces  posées  tor 
la  môme  table  les  unes  à  côté  des  autres  près  de  trois  millimètres 
d'épaisseur  de  la  dissolution  qui  i*este  sur  le  verre  retenue  par 
capillarité;  au  bout  de  7  à  8  minutes,  l'argent  commence  à  se 
déposer  sur  le  verre,  et  après  15  à  20  minutes,  une  couche  m- 
forme  et  opaque  ayant  une  teinte  grisâtre  à  la  partie  supérieure 
se  trouve  déposée.  Au  bout  de  quelques  instants  la  glace  est 
poussée  au  bord  de  la  table,  soulevée  en  pente  pour  écouler  le 
liquide  excédant ,  dans  une  rainure  en  pente  sous  forme  de 
gouttière.  Cette  dernière  sert  à  éconduire  la  liqueur  qui  ne^ 
pas  complètement  dépouillée  d'argent.  On  lave  à  l'eau. 

La  première  opération  est  souvent  sufiSsante  ;  cependant  pres- 
que toujours,  on  la  répète  identiquement  avec  la  seconde  liqueur. 
Puis  lorsque  celle-ci  a  été  retirée,  le  verre  est  lavé  de  noureiUi 

1 .  Michanic's  Magazine,  n»  da  &  juillet  1 85G,  séance  du  1 S  jain  d«  rinitiUilirt 
royale  de  Londres. 
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puis  &écbé;  on  teriïline  ea  protégeant  la  surface  argentée  par 
une  peinture  à  l'huile  et  un  vernis  d'une  couleur  foncée. 

M.  Petîtjean  a  donc  très-heureusement  simpUilé  la  pratique 
des  opérations;  aujourd'hui  l'industrie  est  créée  et  l'expérience  a 
prouvé  que  la  couche  d'argent  déposé  ^ur  le  verre  adhérait  au- 
tant que  la  feuille  d'étain,  en  satisfaisant  aux  mêmes  conditions 
d'inaltérabilité;  l'argenture  entrera  donc  dans  nos  usages  et 
fera  disparaître  les  dangers  que  courent  les  metteurs  au  tain. 
M.  Petitjean  et  Brossette  auront  dès  lors  rendu  d'éminents  ser-* 
vices  à  l'humanité. 

GRAVURE  A  L*ACI0E   FLUONHYDRIQUE. 

Dans  un  autre  ordre  d'idée,  nous  avons  à  décrire  ici  les  pro- 
cédés perfectionnés  de  la  gravure  sur  verre. 

On  sait  depuis  longtemps  que  l'acide  fluorhydrique  attaque  le 
verre,  et  qu'on  peut  le  graver  au  moyen  de  cet  agent  chimique. 

£n  Angleterre,  on  fait  depuis  peu  d'années,  sous  le  nom  d'em- 
bossage^  de  fort  belles  décorations  pour  les  riches  habitations,  les 
magasins,  etc.  Ce  genre  de  gravure  n'est  pas  répandu  chez  nous  : 
le  prix  auquel  elle  revient  explique  le  peu  d'empressement  avec 
lequel  le  public  a  voulu  l'accueillir.  En  eifet,  pour  l'obtenir,  on 
applique  au  pinceau,  à  la  main,  sur  des  glaces  ou  des  feuilles  de 
verre,  des  matières  grasses  ou  résineuses,  en  recouvrant  de  ces 
matières  les  parties  du  verre  qu'on  ne  veut  pas  laisser  attaquer 
par  l'acide  fluorhydrique. 

On  conçoit  que  ce  procédé  soit  coûteux  ;  mais  en  substituant 
au&  méthodes  ordinaires  l'emploi  des  moyens  mécaniques,  on  a 
beaucoup  diminué  le  prix  de  revient,  en  multipliant  les  épreuves 
à  l'aide  de  transports.  Un  brevet  en  pleine  exploitation  à  Saint- 
Louis,  conduit  à  la  méthode  suivante,  qu'une  expérience  de  plu- 
sieurs années  a  rendue  parfaitement  pratique.  Il  fait  connaître 
quelques  tours  de  main,  indispensables  au  succès  de  l'opération, 
telles  que  le  choix  de  la  matière  grasse,  la  façon  du  dessin,  le 
transport  proprement  dit,  l'attaque  par  l'acide. 

Un  certain  nombre  de  matières  grasses  et  résineuses  sont  inat- 
taquables par  l'acide  fluorhydrique.  Le  bitume  de  Judée  semble 
préférable,  surtout  si  l'on  y  ajoute  le  sixième  de  son  poids  de 
mastic  en  larmes;  le  tout  est  réduit  en  poudre  impalpable. 
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Les  dessins  se  font  sur  cuivre,  plomb,  étain,  zinc,  etc.,  ou  sur 
papier,  parchemin,  étoffes  apprêtées  ou  non. 

Le  dessin  fait,  on  le  perce  à  jour  ;  si  c'est  sur  métal,  à  Tiide 
des  acides  qui  peuvent  le  dissoudre  ;  si  c'est  sur  du  papier  ou 
des  étoffes,  à  l'aide  d'instruments  tranchants,  d'emporte-pièces, 
ou  de  matrices  faisant  le  dessin  d'un  seul  coup. 

Le  dessin  est  disposé  de  façon  à  couvrir,  comme  réserve,  les 
parties  qui  doivent  être  attaquées  par  l'acide.  En  supposant 
qu'on  veuille  faire  des  rinceaux  pleins  en  blanc  se  détachant  sur 
un  fond  bleu,  on  se  sert  de  verre  blanc  doublé  bleu;  les  parties 
formant  le  fond  devront  être  recouvertes  de  bitume,  le  dessin 
doit  les  présenter  sous  forme  de  jours. 

Le  verre  ou  la  glace  étant  placés  sur  une  surface  bien  horizon- 
tale, on  leur  donne  une  légère  couche  d'un  vernis  ou  corps 
gras  quelconque;  on  préfère  l'essence  de  térébenthine;  puis  on 
applique  le  dessin  sur  cette  couche  encore  fraîche,  et  Ton  agite 
au-dessus  un  tamis  très-fin  renfermant  la  poudre  d'aspballe. 
Quand  la  couche  de  bitume  est  suflSsamment  épaisse  et  adhé- 
rente, on  relève  l'espèce  de  vignette  à  jour  qui  forme  le  dessin. 
On  a  ainsi  à  nu  les  parties  qui  doivent  être  rongées,  et  en  sou- 
mettant la  glace  ou  la  feuille  de  verre  à  l'action  d'une  douce  cha- 
leur, l'essence  de  térébenthine  se  combine  avec  l'asphalte  et  h 
gomme-mastic.  Le  tout,  en  se  fondant  légèrement,  se  fixe  an 
verre. 

Les  parties  à  jour  du  dessin  étant  ainsi  reproduites  sur  le 
verre,  on  entoure  ce  dernier  d'un  bourrelet  de  cire  molle,  pré- 
parée à  cet  effet,  et  on  verse  sur  le  verre  l'acide  fluorhydriquc 
étendu  d'un  tiers  d'eau. 

Ce  liquide,  retenu  par  le  bourrelet,  reste  environ  40  minutes 
étendu  sur  le  verre,  et  le  travail  est  terminé. 

Dans  la  pratique^  on  se  sert  pour  étendre  le  bitume  en  poudre 
d'une  boîte  demi-cylindrique  à  sa  base,  haute  de  2  mètres,  IûD' 
gue  de  3  mètres  et  large  de  1  mètre. 

A  la  partie  demi-cylindrique,  et  dans  le  sens  de  la  longueur, 
on  a  placé  un  arbre  armé  d'ailettes,  comme  celles  d'une  ma^ 
chine  à  vanner. 

Les  poudres  préparées  sont  placées  dans  cette  botte  et  par  le 
moyen  d'une  manivelle  adaptée  sur  l'arbre,  en  dehors  de  la  botte, 
on  agite  le  bitume  qui  se  répand  en  poussières  très-fines  dans 
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l'espace  supérieur  recouvert  par  la  boîte.  Alors,  au  moyen  de 
deux  coulisses  et  d*une  ouverture  réservée  dans  une  des  parois, 
OQ  glisse  une  tablette  sur  laquelle  sont  placées  les  glaces  ou 
feuilles  de  verre  surchargées  des  vignettes  à  jour.  La  botte  est 
bien  close  et  les  poussières  retombent  uniformément  sur  les 
dessins  que  la  table  supporte;  on  obtient  de  la  sorte  une  grande 
netteté  dans  les  contours,  et  ce  qui  est  important,  une  répartition 
très-égale  des  poudres  sur  toutes  les  parties  du  travail. 

Après  cinq  minutes  d'attente ,  on  retire  la  tablette ,  puis  la  vi- 
gnette, et  on  passe  à  une  très-légère  chaleur  pour  faire  adhérer 
le  bitume. 

On  comprend  qu'on  puisse  ainsi  reproduire  non -seulement 
tous  les  dessins  qu'on  peut  composer  et  découper,  mais  encore 
toutes  les  étoffes  à  jour,  telles  que  tulle  uni  et  façonné,  dentelles, 
broderies,  gaze,  etc.,  etc. 

Ces  mômes  dessins  peuvent  servir  indéfiniment. 

L'avantage  incontestable  de  ce  procédé  consiste  à  remplacer  le 
px)sage  à  la  main  à  l'aide  du  pinceau  du  bitume  liquide,  par  un 
moyen  mécanique  qui  met  en  mouvement  le  bitume  sec  réduit 
en  poudre,  et  le  dépose  avec  une  symétrie  que  donne  difficile- 
ment le  travail  manuel  de  l'artiste  même  le  plus  exercé. 

On  suppute  que  par  cette  méthode  deux  manœuvres  peuvent 
graver,  en  un  jour,  environ  20  mètres  superficiels  de  glace  ou 
de  verre,  quelle  que  soit  la  complication  des  dessins. 

La  peinture  sur  verre,  la  décoration  du  cristal,  tirent  mainte- 
nant un  très-grand  parti  de  ce  moyen,  emprunté  de  la  fabrication 
des  verres-mousselines,  établis  pour  la  première  fois  à  Chatou, 
près  Paris. 

Au  reste,  ce  n'est  pas  la  seule  voie  dans  laquelle  le  peintre  ver- 
rier puisse  entrer  pour  travailler  avec  économie. 

Lorsqu'on  fait  des  vitraux  dont  les  sujets  sont  de  nature  à  être 
reproduits  un  grand  nombre  de  fois,  on  peut  avoir  recours 
aux  méthodes  de  l'impression.  La  planche  en  relief  est  alors 
préférable  à  la  gravure  en  taille-douce,  et  pour  préparer  des 
surfaces  qu'il  faut  ronger  à  l'acide  fluorhydrique,  j'ai  vu  avec 
intérêt  charger  la  planche  au  moyen  de  bitume  visqueux.  On 
ajoute  ensuite  sur  l'épreuve  après  le  transport  sur  le  verre,  et 
pendant  qu'elle  est  encore  fraîche,  du  bitume  en  poudre  qu'on 
rend  adhérent  au  moyen  d'une  faible  chaleur. 
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Je  suis  certain  que  les  études  que  pourraient  faire  les  peintres 
sur  verre  des  méthodes  mises  en  pratique  par  les  peintres  nir 
porcelaine,  les  conduiraient  à  de  grands  perfectionnements  dans 
leur  industrie,  tant  au  point  de  vue  de  Tart  qu*à  celui  de  Féco- 
nomie  du  travail. 

L'art  du  verrier,  celui  du  fabricant  de  poteries,  l'émaiitegc 
considéré  dans  ses  variétés  les  plus  étendues,  ont  une  mèm 
source,  l'emploi  dans  les  meilleures  conditions  possibles  in 
substances  vitrifiablcs  et  plastiques  ;  à  plus  d'un  titre,  leur  étude 
ne  doit  pas  être  séparée.  Cette  réunion  de  trois  industries  inté* 
ressantes,  sous  plus  d'un  rapport,  qui  fournit  aux  décorations 
intérieures  tant  de  motifs  divers,  forme  un  faisceau  qui  démit 
être  compris  dans  un  seul  groupe,  si  Ton  réalise  un  jour  le  projet 
d'un  enseignement  professionnel. 

LES   ÉMAUX. 

Nous  venons  de  parler  de  remaillage.  Sous  quelque  forme  que 
cette  industrie  se  présente,  elle  produit  des  objets  de  luxe,  qoi 
réunissent  au  mérite  artistique  des  matières  les  plus  précieuses 
celui  d'une  grande  inaltérabilité. 

Parmi  les  produits  les  plus  remarquables  que  l'industrie  de 
remaillage  ait  produits  ù  l'Exposition  de  Londres,  il  faut  citer  les 
émaux  cloisonnés  que  M.  Barbedienne  avait  soumis  à  l'appré- 
ciation du  public.  Un  atelier  spécial  qui  n'occupe  pas  moins  de 
vingt  ouvriers  émailleurs  met  cet  habile  industriel  en  mesure  de 
prouver  que  rien  n'est  perdu  dans  les  procédés  des  anciens  émail- 
leurs.  La  dimension  des  pièces  et  leur  perfection  prouvent  que 
nos  émailleurs  n'ont  plus  rien  à  chercher. 

Nous  n'avons  pas  à  revenir  ici  sur  les  différentes  méthodes 
employées  parles  émailleurs;  nous  les  avons  décrites  atllears'. 
Mais  nous  devons  insister  actuellement  sur  les  conditions  spé- 
ciales qui  sont  à  remplir  pour  réussir  les  émaux  cloiêonnéi. 

On  sait  qu'on  nomme  ainsi  des  pièces  de  fonte,  de  cuivre  on 
de  laiton  qui  présentent  des  réseaux  ou  autres  ornements  à  ca- 
vités régulières  ou  non,  remplies  de  matières  vitreuses  opaques 

1 .  Complément  au  Dictionnaire  des  A  ris  et  Manufactures,  par  M.  Laboiili>f 
(Émaillage,  p.  220). 
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OU  transparentes,  généralement  opaques,  monochromes  ou  poly- 
chromes. Les  pièces  de  fonte,  laiton  ou  cuivre,  sont  coulées  avec 
soin  et  laissent  en  creux,  à  bords  très-nets,  les  nervures  qui  doi- 
vent être  apparentes;  le  moulage  doit  être  très-bien  fait.  On  peut 
obtenir  encore  des  surfaces  guillochées  qui  sont  faites  au  burin 
sur  les  méplats  revivifiés  par  le  tour  ou  planés,  suivant  la  forme 
de  la  pièce.  On  peut  faire  les  vides  encore  au  moyen  du  champ- 
levé  ou  par  incision,  soit  au  burin,  soit  à  Tacide.  Dans  ce  der- 
nier cas,  on  termine  toujours  par  un  coup  de  burin.  D'autres  fois 
enfin  les  cuivres  peuvent  être  obtenus  par  galvanoplastie.  Mais 
ce  dernier  moyen,  économique  assurément  quant  à  l'exactitude 
et  à  la  valeur  artistique  du  sujet,  laisse  à  désirer  quant  à  la  ré- 
sistance à  l'oxydation  lorsqu'on  passe  la  pièce  au  moufle,  pour 
faire  fondre  la  poudre  vitrifiable  qui  remplit  les  cloisons  métal- 
liques. On  choisit  d'après  la  forme  de  la  pièce  la  méthode  qui  se 
prête  le  mieux  à  une  exécution  irréprochable.  Quelquefois  on 
fait  sur  une  même  pièce  usage  d'une  ou  plusieurs  méthodes. 

Lorsqu'on  s'est  procuré  la  masse  de  métal  qu'on  veutémailler, 
on  place  avec  la  spatule  une  quantité  convenable  de  l'émail  en 
poudre  assez  grossière  dans  les  cavités,  et  on  fait  cuire;  il  con- 
vient que  la  poudre  d'émail  ne  soit  pas  trop  fine;  elle  a  été  lavée 
à  l'acide  nitrique,  puis  à  l'eau,  au  moment  de  l'application,  pour 
bien  éviter  les  carbonates  qui  formeraient  des  bulles  s'ils  exis- 
taient dans  cette  poudre  et  chasser  ceux  qui  pourraient  résulter 
de  l'altération  du  verre  au  contact  de  l'eau,  de  l'air,  de  l'acide 
carbonique,  etc.  Les  petits  grains,  en  se  fondant,  se  soudent  les 
uns  aux  autres  en  dégageant  l'air  qui  les  baigne  mieux  que  ne  le 
feraient  des  poussières  impalpables;  ces  dernières  resteraient 
louches  et  huileuses.  ^ 

Après  une  première  cuisson,  les  émaux  sont  rechargés,  puis 
recuits;  on  opère  de  la  sorte  jusqu'à  cinq  ou  six  fois,  s'il  est  né- 
cessaire, pour  remplir  toutela  cavité  et  faire  débordfr  même  au 
besoin  une  petite  portion  qu'on  use  et  qu'on  polit.  Le  métal  est 
ensuite  décapé,  puis  doré. 

Les  émaux  peuvent  être  nuancés,  c'est-à-dire  se  parfondre  en 
variant  non-seulement  d'intensité,  mais  même  en  passant  d'une 
nuance  dans  une  autre.  Il  suffit  de  choisir  les  émaux  colorés  par 
des  oxydas  ne  réagissant  pas  les  uns  sur  les  autres  au  moment 
de  leur  contact  au  sein  de  la  masse  vitreuse  à  l'état  de  fusion. 
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M.  Barbedienne  avait  à  Londres  des  pièces  irréprochables  qai 
lui  font  le  plus  grand  honneur. 


PHOTOGRAPHIE  SUR   ÉMAIL,  VERRE,   PORCELAINE. 

Ce  sujet  nous  conduit  naturellement  à  la  description  des  mé- 
thodes ingénieuses  décrites  par  MM.  Lafond  de  Camarsac  et  Joly 
de  Saint-François  pour  obtenir  des  épreuves  photographiques 
entièrement  inaltérables.  Il  ne  peut  être  question  ici  de  l'applica- 
tion sur  une  matière  céramique  ou  vitreuse  d*une  épreuve  obte- 
nue d*une  planche  creuse  ou  en  relief  au  moyen  d'un  mordant. 
On  peut  bien  croire  que  le  problème  soit  résolu  par  la  conver- 
sion d'une  image  photographique  en  une  planche  gravée  suscep- 
tible de  donner  une  épreuve  par  impression  mécanique,  mais  il 
ne  pouvait  l'être  réellement  qu'à  la  condition  de  permettre  une 
reproduction  absolue  des  images,  non  pas  seulement  avec  h 
planche  matrice,  mais  avec  les  clichés  originaux. 

Or  s'il  est  vrai  que  la  transformation  d'une  épreuve  photogra- 
phique en  une  planche  gravée  soit  un  fait  accompli,  d'une  part  par 
les  travaux  remarquables  de  MM.  Niepce,  Donné,  Fizeau,  Grovc, 
Talbot,  Smée,  Bisson  frères,  Lemaître,  Berres,  etc.,  en  ce  qui  re- 
garde la  gravure  en  creux^  et  de  l'autre  par  les  applications  de 
MM.  Barreswil  et  Lemercier,  en  ce  qui  se  rapporte  au  tirage  litho- 
graphique en  semi-relief,  il  n'en  est  pas  moins  incontestable  que 
les  épreuves  obtenues  à  l'aide  de  ces  méthodes  laissent  à  désirer 
et  sont  bien  loin  de  conserver .  fidèlement  la  perfection  des 
épreuves  primitives  obtenues  directement. 

MM.  de  Camarsac  et  de  Saint-François  préfèrent  fixer  et  trans- 
former directement  le  dessin  photographique,  soit  qu'on  l'ob- 
tienne avec  le  concours  simple  des  matières  inorganiques,  soit 
qu'au  contraire,  on  le  prépare  par  l'intermédiaire  de  substances 
d'origine  inorganique. 

De  là,  deux  procédés  distincts  : 

Images  formées  de  composés  organiques. 

On  dépose  sur  l'émail  ou  sur  la  porcelaine,  la  faïence,  le 
verre,  etc.,  un  enduit  photogénique  susceptible  d'être  rendu 
facilement  agglutinatif,  après  l'exposition  solaire;  une  dissolu- 
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tion  de  bitume  de  Judée  dans  Tessence  de  térébenthine  avec 
addition  de  colophane  remplit  parfaitement  le  but. 

On  applique  cet  enduit  sur  le  métal  ou  la  couche  céramique 
recouTcrte  préalablement  d'une  trës-légère  couche  de  gélatine. 

L'exposition  lumineuse  étant  terminée,  on  fait  agir  le  dissol- 
vant, qui  laisse  sur  l'excipient  les  parties  impressionnées;  on 
lave  aux  essences  rectifiées,  puis  on  procède  sans  retard  à  la 
substitution  des  matières  céramiques,  à  ce  vernis  qui  doit  être 
détruit  parle  feu. 

A  cet  effet,  il  suffit  de  chauffer  légèrement  l'épreuve  ;  une  douce 
chaleur  lui  restitue  la  propriété  agglutinative  que  la  dessiccation 
avait  fait  perdre  au  vernis.  Il  se  trouve  ainsi  transformé,  comme 
dans  tout  transport,  en  un  mordant  qui  retiendra  les  poussières 
qui  seront  mises  à  son  contact. 

Si  donc  on  saupoudre  avec  des  couleurs  et  leurs  fondants  con- 
venablement choisis  et  réduits  en  poudre  impalpable  par  un 
broyage  à  l'esprit-de-vin,  l'épreuve  ainsi  ramollie,  ces  couleurs 
reproduisent  avec  beaucoup  de  délicatesse  tous  les  accidents  du 
dessous  dont  elles  reproduisent  avec  la  plus  grande  fidélité  les 
vigueurs  et  les  finesses.  Un  lavage  à  l'eau  dissout  la  gélatine  dans 
les  endroits  qui  ne  sont  pas  protégés  par  le  vernis  ;  les  clairs 
sont  ainsi  dépouillés  de  couleur  et  de  la  crasse  que  les  essences 
pourraient  avoir  laissée. 

Le  feu  détruit  ensuite  les  substances  organiques,  et  l'image 
colorée,  monochrome  ou  polychrome,  reproduisant  le  type  pri- 
mitif, demeure  fixée  sur  l'excipient  par  une  chaleur  appropriée. 

En  mélangeant  à  l'enduit  photogénique,  et  avant  l'insolation, 
la  poussière  d'émail,  on  peut,  en  conduisant  avec  précaution 
l'action  du  dissolvant,  obtenir  des  effets  analogues;  toutefois  ils 
sont  inférieurs  sous  le  rapport  de  la  netteté. 

Si  l'excipient  est  une  planche  de  cuivre  ou  de  laiton,  l'épreuve 
au  vernis  peut  être  transformée  très-facilement  en  une  épreuve 
vitrifiée  qu'on  fera  mordre  à  l'acide  si  l'on  veut  reproduire  la 
gravure  héliographique;  cette  réserve  d'une  nouvelle  espèce  est 
plus  solide  qu'aucune  de  celles  qu'on  a  trouvées  pour  le  même 
objet.  Son  emploi  complète  heureusement  les  recherches  qu'on 
doit  à  H.  Niepce  de  Saint- Victor. 
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Image»  formées  de  composés  in^ganiqués. 

Par  remploi  de  ces  procédés  bous  aurons  à  distinguer  deux 
sortes  de  dessins  ; 

4<*  Les  dessins  photographiques,  constitués  par  la  matière 
photogénique  elle-même;  ils  résultent  de  la  réduction  des  sela 
d'argent,  de  fer,  de  chrome,  et  sont  obtenus  par  les  méthodes 
héliographiques  ordinaires; 

2*»  Les  nielles  photographiques,  au  moyen  desquelles  on  peut 
obtenir  des  effets  très-variés. 

Dessins  photographiques.  On  obtient  ces  dessins  sur  les  exci- 
pients métalliques  ou  céramiques,  préalablement  recouverts 
d'une  couche  mince  de  fondant  trës-fusible. 

On  étend  un  vernis  sur  les  excipients  métalliques  dans  les 
parties  dont  le  contact  pourrait  décomposer  les  bains  nécessités 
par  les  opérations  photographiques. 

L'épreuve  est  obtenue  par  les  moyens  connus  :  au  collodion, 
à  l'albumine,  à  la  gélatine  ;  on  doit  beaucoup  la  développer. 

Par  l'emploi  subséquent  de  solutions  niétalliques  à  base  d'or, 
d'argent,  de  chrome,  de  fer,  on  détermine  à  la  surface  de 
l'épreuve,  à  l'aide  de  la  chaleur,  un  dépôt  métallique,  pour  en 
augmenter  l'épaisseur  et  modifier  la  coloration. 

L'épreuve  est  ensuite  mise  au  moufle  d'émailleur.  Les  matières 
organiques  disparaissent  sous  l'action  d'une  chaleur  convenable, 
et  l'image  photographique  apparaît  fixée  directement  sur  Texci- 
pient  par  une  matière  colorée.  Le  feu  rend  à  l'épreuve  toute  sa 
netteté.  Les  différents  métaux  employés  donnent  tous  au  sortir 
du  four  la  même  vigueur  et  la  même  solidité. 

En  faisant  usage  du  sel  d'argent  rehaussé  par  un  dép6t  d^or, 
le  ton  de  l'image  a  varié  du  violet  bleu  au  noir  bleu  très-intense, 
et  au  violet  rose  foncé. 

L'emploi  du  bichromate  de  potasse  avec  dépôt  d'argent  forme 
de  jolies  nuances  brunes  ou  noires. 

On  peut  recouvrir  ces  dessins  d'une  nouvelle  couche  de  fon- 
dant, ce  qui  leur  donne  une  finesse  exquise  de  détails. 

Nielles  photographiques  émaillées.  Si  l'on  prépare  une  surface 
d'argent  entièrement  mate,  qu'on  l'expose  aux  vapeurs  d'iode  et 
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de  brome,  puis  &  celles  de  mercure,  on  obtient  par  les  procédés 
de  Daguerre  la  plaque  impressionnée  sans  qu'on  s'en  aperçoire 
par  l'absence  du  bruni;  elle  n'est  perceptible  que  vue  sous  un 
certain  angle» 

Après  avoir  lavé  la  plaque  à  l'hyposulflte  de  soude,  on  la  sus- 
pend dans  un  vase  rempli  d'un  électrolyte  convenable,  en  la 
mettant  en  communication  avec  le  pôle  cuivre  d'une  pile  galva- 
nique; elle  agit  alors  comme  anode.  On  complète  le  circuit  en 
suspendant  parallèlement,  et  à  une  distance  variable  de  la  plaque 
d'argent,  une  lame  mince  de  platine,  qui  semra  de  cathode.  Les 
parties  non  préservées  par  l'iodure  double  de  mercure  et  d'ar- 
gent, c'est-à-dire  les  blancs  de  l'image,  sont  oxydées,  et  l'on  voit 
apparaître  un  demi-niellé  blanc  et  noir. 

Une  plaque  de  cuivre  ou  d'acier,  préalablement  enduite  d'un 
vernis  propre  à  conjurer  la  décomposition  des  bains,  reçoit  une 
couche  de  coUodion  ou  d'albumine  iodurée. 

On  procède  à  la  formation  d'une  image  sur  cette  couche  au 
moyen  d'un  sel  d'argent.  Le  plaque  est  ensuite  mise  au  moufle 
d'émailleur.  Les  matières  organiques  disparaissent,  et  l'image 
photographique  apparaît  dessinée  directement  sur  l'excipient 
par  un  dépôt  d'argent,  qui  peut  dès  lors  à  volonté  servir  de  ré- 
serve quand  on  soumet  les  parties  de  la  plaque  restées  à  nu,  soit 
à  l'action  directe  d'un  acide,  soit  à  l'oxydation  dans  un  bain  - 
électro-chimique  sous  l'influence  d'un  courant  convenablement 
choisi.  On  peut  obtenir  de  la  sorte  des  efiets  variés.  Ceux  qui 
rentrent  le  plus  dans  la  classe  des  produits  émaillés  résultent  de 
la  dissolution  de  l'oxyde  formé;  l'image  présente  alors  l'aspect 
d'une  planche  gravée  par  les  méthodes  ordinaires.  Le  contraste 
des  ombres  et  des  lumières  est  mis  en  évidence  par  la  superpo^ 
sition  d'une  couche  d'émail  coloré  qui  fait  office  d'émail  om- 
brant. 

L'image  photographique  qu'on  veut  transformer  en  nielle  émail* 
lée  peut  s'obtenir  encore  au  moyen  du  bitume  de  Judée  formant 
à  la  fois  couche  photogénique  et  vernis  à  réserve  pour  la  gravure, 
la  fixation  et  la  coloration  définitive  de  ces  nielles  s'obtiennent 
par  l'application  d'un  fondant  incolore  ou  coloré  suivant  les  effets 
optiques  que  l'on  voudra  produire.  En  combinant  remaillage 
proprement  dit  et  les  procédés  au  moyen  desquels  on  obtient  les 
Veillons,  on  pourra  remplir  les  creux  d'un  émail  opaque  ou  co« 
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loré;  on  obtiendra  de  la  sorte  un  dessin  apparent  sur  le  fond 
métallique.  Un  essuyage  soigné  dépouillera  les  parties  saillantes, 
qui  formeront  ou  méplats  ou  linéaments  réticulés  aussi  délicats 
qu*on  le  voudra.  L'émail  qui  finalement  protégera  la  surface  du 
métal  mis  à  nu  dans  les  opérations  précédentes  sera,  soit  incolore, 
soit  coloré. 

On  comprend  la  variété  presque  indéfinie  des  résultats  qu'on 
peut  obtenir  en  négligeant  ceux  qui  proviennent  du  choix  des 
images,  par  l'emploi  de  l'acide  fluorhydrique  lorsqu'il  agit  sur 
des  nielles  préparées  avec  des  réserves  inattaquables  par  ce 
réactif.  Ainsi  une  image  peut  être  produite  en  traits  d'argent  sur 
une  surface  céramique  ou  vitreuse,  verre  ou  émail,  par  l'inter- 
médiaire du  collodion  ;  le  fond  céramique  est  attaqué  par  l'acide 
fluorhydrique,  l'argent  déposé  faisant  réserve;  les  creux  sont 
remplis  d'un  émail  coloré,  l'excédant  enlevé  par  un  essuyage 
convenable.  L'image  est  formée  d'argent  et  de  métal  si  la  couche 
d'argent  a  pu  résister  au  frottement  nécessité  par  l'essuyage,  oa 
bien  elle  est  formée  par  un  camaïeu  céramique  pur,  si  l'argent 
déposé  ne  formant  qu'une  couche  excessivement  délicate  a  pa 
disparaître  parle  frottement  auquel  on  a  soumis  l'épreuve. 

Les  nielles  métalliques  sont  fixées  par  une  couche  de  fonds^pt 
incolore  ou  coloré;  les  nielles  céramiques  sont  cuites  et  pren- 
nent au  feu  l'adhérence  en  rapport  avec  la  nature  de  la  matière 
dont  les  creux  ont  été  chargés. 

OBSERVATIONS  GÉNÉRALES. 

L'Exposition  de  Londres,  prise  au  point  de  vue  de  l'art  de  U 
vitrification,  a  conduit  à  de  sérieuses  réflexions. 

La  fabrication  des  glaces  ne  semble  pas  être  en  Angleterre  en 
voie  de  grands  progrès.  Elle  s'est  abstenue  à  Londres  cette 
année  comme  elle  l'avait  déjà  fait  à  Paris  en  4855.  Les  fobri- 
cants  anglais  semblent,  au  reste ,  ne  pas  ignorer  l'état  de  leur 
industrie  et  les  causes  qui  maintiennent  leurs  produits  dans  un 
état  d'infériorité  notoire  vis-à-vis  des  produits  similaires  fran- 
çais ou  belges.  Lors  de  Venquéte  à  l'occasion  du  Traité  de|  com- 
merce avec  l'Angleterre,  ils  ne  s'étaient  fait  aucune  illusion  snr 
réventualité  des  débouchés  qu'ils  pouvaient  en  retirer,  et  depuis 
la  conclusion  du  Traité,  l'expérience  a  démontré  combien  étai^t 
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peu  fondées  les  craintes  des  établissements  français  de  Saint- 
Gobain,  de  Cirey  et  de  Montluçon.  La  nuance  verdàtre  des  pro- 
duits anglais  les  tient  éloignés  de  nos  marcbés,  et  cet  état  de 
choses  peut  durer  encore  longtemps. 

Les  autres  fabrications  qui  se  rattachent  à  la  production  du 
verre  sont  en  voie  réelle  de  progrès  en  Angleterre.  Les  cristaux 
et  le  verre  à  vitre  s'y  fabriquent  dans  des  usines  très-importantes. 
Nous  pouvons  expliquer  en  quelques  mots  le  développement  de 
ces  deux  industries. 

Tant  que  l'art  de  la  vitrification  s'exerce  sur  des  objets  chez 
lesquels  domine  l'élément  industriel  la  fabrication  anglaise  est 
remarquable.  Lorsque  la  forme  emprunte  un  caractère  artisti- 
que, on  sent  l'influence  qu'exerce  sur  nos  voisins  le  goût  fran- 
çais. Ces  observations  s'appliquent  surtout  au  cristal  et  à  la  go- 
beleterie.  Les  exposants  de  cristal  anglais  ont  abandonné  leurs 
anciens  modèles  lourds  et  disgracieux  ;  ils  ont  adopté  les  dessins 
que  le  commerce  français  a  mis  en  vogue  et  ils  se  sont  montrés 
très-habiles  concurrents.  Leurs  cristaux  unis  et  taillés  sont  irré- 
prochables; la  gravure  à  la  roue  est  très-bien  exécutée,  on  y  re- 
trouve l'habileté  des  artistes  allemands,  et  ce  genre  est  très- 
estimé;  les  fortunes  anglaises,  généralement  plus  cousidérables 
que  chez  nous,  ne  reculent  pas  devant  les  dépenses  coûteuses 
d'un  service  de  table  richement  gravé. 

Néanmoins,  malgré  la  splendeur  des  expositions  anglaises, 
l'impression  du  visiteur  est  unanime,  et  le  public  a  regretté  l'ab- 
sence des  cristaux  de  couleur.  C'est  que  le  sens  éminemment 
pratique  des  Anglais  leur  fait  abandonner  toute  fabrication  pour 
laquelle  les  risques  à  courir  ont  quelque  peu  d'importance.  Or, 
on  sait,  par  les  aveux  sincères  de  nos  habiles  fabricants,  que  les 
verres  et  cristaux  de  luxe  (opale  et  verres  de  cristaux,  pâte  de 
riz,  verres  doublés  et  triplés)  sont  des  annexes  qui  n'offrent  que 
rarement  des  bénéfices,  même  dans  les  usines  les  mieux  ins- 
tallées. 

Quoi  qu'il  en  soit,  la  cristallerie  anglaise,  et  pour  cette  raison, 
a  paru  très-froide. 

La  verrerie  d'Allemagne,  de  Bohême  a  toujours  le  privilège  de 
séduire  davantage,  et  bien  que  nous  n'ayons  pas  eu  de  nou- 
veautés à  citer,  le  visiteur  se  pressait  en  foule  dans  les  salles  de 
l'Autriche  où  brillaient  du  plus  vif  éclat  de  magnifiques  spéci- 
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mons  de  Findustrie  verrière  de  ces  pays  favorisés.  L'aspect  éiail 
d'autant  plus  brillant  qu'on  semble  avoir  abandonné  la  fabrica- 
tion de  oes  verres  dépolis  auxquels  on  s'efforce  de  retirer  le  bé- 
néfice de  leur  propriété  caractéristique,  la  limpidité,  la  transp^ 
rence  et  le  poli. 

Je  terminerai  cette  Note  en  demandant  si  les  fabriques  fno* 
çaises  qui,  comme  Saint-Louis,  Baccarat,  Lyon,  ont  fait  défaut, 
se  sont  trouvées  bien  inspirées,  en  désertant  une  lutte  où  des 
succès  leur  étaient  assurés. 

L'exemple  de  la  manufacture  de  Clicby  est  cependant  excellent 
à  suivre.  M.Maês,  le  directeur  de  ce  remarquable  établissetneot, 
est  l'un  de  ceux  qui  ont  reçu,  des  mains  de  S.  H.  rSmpereur,  la 
récompense  des  plus  braves,  la  croix  d'ofiScier  de  la  Légion 
d'honneur. 


GUSSE8  30,  5\ ,  55. 

LES    INDUSTRIES   D'ABT, 

Par  m.  P.-P.  DEHERAIN. 


Notre  siècle  revient  avec  complaisance  sur  son  admirable  dé- 
veloppement industriel  ;  les  progrès  des  sciences  Font  armé  de 
forces  inconnues  aux  époques  précédentes;  animant  d'ingénieu- 
ses machines,  elles  ont  largement  contribué  à  augmenter  le  bien^» 
être  général.  La  science  toutefois  ne  concourt  pas  seule  à  la 
prospérité  de  l'industrie;  si  elle  préside  aux  métamorphoses  de 
la  matière,  si  elle  donne  des  méthodes  rapides,  économiques 
pour  transformer  les  produits  bruts  et  les  rendre  immédiate- 
ment utilisables,  elle  est  incapable  de  donner  à  ces  produits 
la  forme  élégante,  agréable,  qu'une  civilisation  avancée  exige  de 
tout  ce  qu'elle  emploie,  et  l'art  doit  lui  venir  en  aide.  Ici  la  supé- 
riorité du  dix-neuvième  siècle  n'est  plus  évidente.  Tandis  que  le 
succès  de  nos  études  scientifiques  nous  font  pénétrer  chaque 
jour  d'un  pas  régulier  dans  la  connaissance  plus  complète  des 
lois  de  la  nature,  que  chaque  recherche  forme  un  échelon  solide 
qui  permet  à  tous  les  travailleurs  de  s'élever  plus  haut,  et  que, 
plus  ou  moins  rapide,  la  marche  en  avant  est  néanmoins  cer- 
taine, les  arts  ont  au  contraire  des  allures  tout  à  fait  irrégu- 
lières, les  travaux  ne  s'ajoutent  plus  les  uns  aux  autres,  les  dé- 
cadences sont  fréquentes;  une  période  féconde  en  talents  est 
parfois  suivie  d'une  autre  complètement  stérile. 

De  là,  pour  un  peuple,  un  intérêt  toujours  nouveau  à  préciser 
le  point  où  il  se  trouve  dans  cette  manifestation  spéciale  de  son 
génie  dont  le  succès  importe  tant  à  sa  gloire. 

Cette  étude  doit  préoccuper  surtout  la  France,  qui,  médiocre- 
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ment  partagée  au  point  de  vue  des  matières  premières,  airouTé' 
dausson  génie  artistique  la  source  d'amples  dédommagements. 

Bien  qu'à  toutes  les  époques^  l'art  ait  toujours  le  môme  bat, 
les  formes  sous  lesquelles  il  se  manifeste  changent  avec  Téiaides 
sociétés.  Les  conditions  dans  lesquelles  il  doit  s'exercer  u- 
jourd'hui  ne  sont  plus  les  mêmes  que  celles  qu'il  rencontrait 
aux  époques  où  il  a  brillé  du  plus  vif  éclat.  Si  de  nos  jours, 
en  effet,  la  richesse  générale  a  augmenté,  elle  s'est  surtool 
diffusée;  il  y  a  peut-être  aujourd'hui  moins  de  très-grandes 
fortunes  qu'autrefois,  mais  il  y  a  un  bien  plus  grand  nombre 
de  fortunes  médiocres  ;  aussi  le  goût  des  belles  choses  étant 
resté  le  même  que  jadis,  il  a  dû  se  reporter  davantage  sar  te 
œuvres  d'un  prix  peu  élevé  et  par  suite  sur  celles  qui  sont  do 
domaine  de  l'industrie  et  peuvent  être  livrées  à  bas  prix.  Le 
fabricant,  armé  de  moyens  mécaniques,  a  pris  une  place  de  plus 
en  plus  importante;  l'œuvre  originale  et  sa  haute  valeur  de- 
venant inabordables  pour  le  plus  grand  nombre,  les  moulages, 
les  reproductions  de  toutes  sortes,  les  imitations  en  métaux  vul- 
gaires des  métaux  précieux,  etc.,  sont  devenus  l'objet  d'impor- 
tantes industries. 

Il  y  avait  certes  à  craindre  dans  cette  vulgarisation,  un  abais- 
sèment;  en  élargissant  sa  base  l'art  pouvait  ne  plus  atteindre  ait 
même  hauteur,  la  statue  pouvait  descendre  à  la  figurine,  le  ta- 
bleau à  l'enluminure;  c'est  sans  doute  ce  qui  aurait  eu  lieu  si  les 
progrès  des  sciences  n'avaient  donné  des  procédés  précis,  ma- 
thématiques et  peu  coûteux  de  copier  les  chefs>d'œuvre;  les  ré- 
ductions des  belles  statues  antiques  ou  modernes,  la  reproductioa 
parla  photographie  des  gravures  des  maîtres,  a  ainsi  empêché  la 
propagation  des  médiocrités;  mais  c'est  surtout  la  diffusion  do 
goût  dans  une  nation^  due  à  bien  des  causes  que  nous  aurons  à 
analyser,  qui  maintient  la  production  industrielle  à  un  niveau 
suffisamment  élevé. 

Toutes  ces  questions,  relatives  à  l'art  Industriel,  que  nous  avons 
vues  tout  récemment  grandir  et  prendre  la  place  qui  leur  appar- 
tient, se  présenteront  naturellement  à  notre  examen  en  passant 
en  revue  l'immense  quantité  d'objets  d*art  réunis  pendant  TB^ 
sition  à  Kensington. 

Nous  n'avons  pas  l'intention ,  dans  la  revue  rapide  que  nous 
allons  faire,  de  décrire  avec  détail  tous  les  objets  intéressants 
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qui  y  étaient  accumulés  ;  le  but  que  nous  voudrions  atteindre 
est  plus  élevé  :  nous  voudrions  dégager  de  nos  études  la  ten- 
dance de  Fart  industriel  pendant  ces  dernières  années,  recon- 
naître les  résultats  des  efforts  qu'ont  faits  les  diverses  nations 
représentées  à  Kensington  pour  arriver  au  premier  rang,  in- 
diquer si  elles  ont  atteint,  égalé  ou  dépassé  la  France,  dont  la 
supériorité  avait  été  nettement  constatée  en  4854  et  4855,  cher- 
cher à  quelles  causes  on  peut  attribuer  les  progrès  accomplis,  en 
déduire  enfin  la  direction  dans  laquelle  il  convient  à  la  France 
de  marcher. 

A  ces  questions  se  rattachent  les  plus  beaux  succès  de  notre 
industrie,  Tespoir  de  plus  grands  encore  dans  l'avenir,  si  nous 
savons  maintenir  notre  position  en  présence  de  l'accroissement 
général  des  richesses  dans  le  monde  entier.  Pour  être  traité 
avec  tout  le  développement  qu'il  mérite,  ce  sujet  exigerait 
des  études  spéciales  longtemps  prolongées  ;  aussi  ce  n'est  pas 
sans  crainte  et  sans  réclamer  l'indulgence  du  lecteur,  que  nous 
essayons  de  soulever  le  lourd  fardeau  que  la  direction  des  An- 
nalesy  présumant  trop  sans  doute  de  nos  forces,  a  bien  voulu 
nous  confier. 

I.  »  OBJETS  D*AMCUBLEMENT. 

Tandis  que  le  peintre,  le  statuaire,  doit  avoir  pour  unique 
préoccupation  de  rapprocher  son  œuvre  du  type  idéal  de  beauté 
qu'il  a  en  lui,  tandis  que  l'artiste  doit  s'efforcer  seulement  d'im* 
pressionner  vivement  le  spectateur  non  pas  en  reproduisant  lit- 
téralement la  nature,  mais  en  lui  transmettant  par  son  œuvre  les 
sentiments  qui  l'ont  animé  lorsqu'il  l'a  conçue,  l'émotion  qu'il 
a  éprouvée  en  interprétant  le  thème  que  la  nature  lui  fournit; 
le  dessinateur  chargé  de  composer  un  meuble,  l'architecte  qui 
trace  le  dessin  de  cette  petite  construction,  ne  doivent  donner  à 
la  beauté  de  l'ornementation  qu'une  importance  secondaire. 

L'objet  dessiné  a  d'abord  un  emploi  bien  déterminé  auquel  il 
doit  satisfaire  le  plus  complètement  possible;  saprincipale  beauté 
résidera  dans  sa  parfaite  convenance,  dans  la  réunion  dé  toutes 
les  qualités  matérielles  qu'on  exige  de  lui,  et  il  s'approchera  d'au- 
tant plus  de  la  perfection  qu'il  se  prêtera  mieux  aux  usages  aux- 
quels on  le  destine.  Avant  d'être  gracieusement  sculpté,  un  siège 
Iir.  54 
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doit  être  sblide,  on  y  doit  être  asâis  â  Taise;  le  dos  creusé,  légè- 
rement renversé,  doit  Soutenir  la  personne  assise  même  lors- 
qu'elle s'abandonne,  lui  permettre  de  à'appuyer  sans  la  répons^ 
ser  inhumainement,  ainsi  qu'il  arrive  dans  les  meubles  rfeciiltgnes 
de  l'Empire;  une  bibliothèque  doit  pouvoir  contenir  des  litres 
et  n'être  pas  tellement  surchargée  d'ornements  qu'il  ne  reste  ao- 
cune  place  pour  y  caser  des  volumes;  il  faut  enfin  pouvoir  placer 
sur  un  buffet,  des  faïences,  des  porcelaines,  des  pièces  d'orfèvre- 
rie; la  sculpture  ne  doit  être  que  l'ornement,  et  non  le  principal. 

D'après  le  motif  précis  qui  détermine  le  squelette  de  son  œu^Te, 
l'artiste  imagine  les  ornements ,  tantôt  il  les  prodigue  à  pleino 
mains,  tantôt  au  contraire  il  ne  les  distribue  qu'avec  parcimonie, 
se  guidant  sur  la  richesse  du  sujet  qu'il  doit  traiter;  de  même 
que  sur  un  thème  simple  le  compositeur  trouve  iuille  variations, 
de  môme  aussi  le  dessinateur  invente  un  grand  nombre  de 
combinaisons  différentes  pour  orner  sou  sujet. 

Aucune  industrie  n'eiige  le  concours  d'un  plus  grand  nombre 
de  talents  que  celle  de  l'ameublement;  rarchilccte  donne  le 
*  plan,  l'ensemble  de  l'objet  à  exécuter;  les  sculpteurs  sur  bois, 
les  ornemanistes  traduisent  sa  pensée;  l'ébéniste  réunit  les 
différentes  parties  du  modèle,  découpe  les  bois  aux  couleui^ 
variées  en  panneaux  de  marqueterie,  et  s^adjoint  pour  re- 
hausser son  travail,  le  fondeur  de  bronze,  le  doreur,  le  tailleur 
de  pierres  fines  qui  égayé  les  teintes  un  peu  tristes  du  bois  de  ses 
minéraux  polis  et  brillants  ,  le  peintre  sur  porcelaine,  le  faïen- 
cier, l'émailleur  sont  enfin  quelquefois  mis  à  contribution. 

Si  le  meuble  est  un  siège,  l'aide  de  nouvelles  industries  est 
encore  nécessaire;  la  fabrication  des  étoffes  prend  le  premier 
rang;  la  soie,  le  velours,  les  tapisseries  sont  mises  en  œuvre, 
dans  d'autres  cas  enfin  l'ébéniste  demande  à  la  tannerie  ces 
maroquins  unis  ou  repoussés  si  agréables  pour  les  sièges  d'un 
fréqtient  Usage. 

On  voit  combien  d'éléments  divers  entrent  dans  la  confectioo 
d'un  beau  meuble;  pour  qu'il  arrive  à  toute  sa  perfection,  l'art 
et  l'industrie  doivent  se  donner  la  raain^  au  plus  grand  profit  da 
pays  qui  réussira  dans  cette  importante  fabrication. 

Les  ébénistes  français  ont  su,  jusqu'à  présent^  conserverie 
premier  rang,  mais  les  autres  nations ,  l'Angleterre  notamment, 
reconnaissant  que  si  elle  était  placée  à  la  tête  de  toutes  les  fabri- 
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cations  (tiii  s'adressent  aux  masses;  que  si  ses  puissantes  usines 
lui  permettaient  de  livrer  à  des  prix  plus  bas  que  les  nôtres  les 
Objets  dfe  grande  consommation,  nous  nous  étions  réservé  la 
clientèle  du  luxe,  s'est  efforcée  de  nous  la  ravir,  elle  a  cherché  a 
organiser  puissamment  chez  elle  la  production  de  Tébénisterie 
artistique;  aussi  son  exposifion  est-elle  fort  importante  et  mérite- 
t-elie  Un  examen  sérieux. 

8  I.  Meubles  anglais.  —  La  lutte  a  été  surtout  engagée  ehtre 
lés  meubles  de  luie.  On  comprend  en  effet  que  dans  Tébénis- 
terie  commune,  l'artiste  ne  puisse  que  médiocrement  déve- 
lopper son  talent,  et  qu'on  ait  préféré  montrer  les  pièces  de 
haut  prix,  où  toutes  les  ressources  de  l'art  ont  pti  trouver  libre 
carrière. 

Quand  on  se  promène  dans  l'Exposition,  on  a  aujourd'hui 
quelque  peine  à  distinguer  la  nationalité  des  personnes  qu'on  y 
rencontre,  et  si  quelques  mots  échappés  à  une  conversation  ne 
Tiennent  pas  servir  de  guide,  on  peut  confondre  Anglais,  Fran- 
çais, Allemands,  Italiens.et  Espagnols.  A  mesure  que  les  peuples 
se  voient,  se  fréquentent,  s'observent,  ils  s'identifient;  il  y  a 
vingt  ans,  un  Anglais  passant  sur  les  boulevards  faisait  détourner 
toutes  les  têtes,  aujourd'hui  on  ne  le  reconnaît  plus,  à  moins 
d'un  examen  attentif.  Eu  cherchant  bien,  on  trouvera  presque 
toujours,  cependant,  dans  la  toilette  des  femmes  ou  dans  celle 
des  hommes,  quelque  particularité  capable  de  mettre  sur  la 
voie. 

Il  en  est  de  môme  dans  l'industrie  dont  nous  nous  occupons. 
Au  premier  aspect  les  meubles  anglais  diffèrent  peu  des  nôtres, 
en  y  regardant  de  plus  près,  cependant,  on  ne  tarde  pas  à  recon- 
naître leur  nationalité  à  un  peu  de  roideur,  à  une  orneraentalion 
malheureuse,  à  une  mauvaise  disposition  que  nos  ébénistes 
auraient  certainement  su  éviter.  On  le  reconnaît  aussi  parfois, 
à  leur  aspect  Confortable,  si  on  peut  s'exprimer  ainsi,  à  leur  fâ- 
bricalibn  Solide,  à  leur  carrure;  souvent  ils  répondent  mal  à  nos 
goûts  d'élégance  et  de  distinction  ;  mais  il  faut  leur  reconnaître 
les  qualités  qui  les  rendent  parfaitement  propres  à  l'eiûploi 
auquel  on  les  destine. 

Les  exposants  anglais,  en  partie  parce  qu'ils  avaient  plus  dé 
place  pour  se  développer  que  les  nôtres,  mais  surtout  parce  qu'ils 
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savent  apprécier  à  sa  valeur  rintervention  d*arehitectes  inslrails, 
d*habiles  dessinateurs,  ont  pu  montrer  des  panneaux  de  grandes 
dimensions  indiquant  l'ensemble  de  la  décoration  d'un  appir- 

tement. 

MM.  Pardie,  Cowtan  et  C**  ont  exposé  un  panneau  de  salle  à 
manger  composé  de  trois  compartiments;  le  centre  est  occupé 
par  une  cheminée  monumentale,  de  chaque  côté  se  trouvcai 
deux  grands  portraits  encastrés  dans  la  boiserie;  le  ton  général, 
un  peu  sombre,  est  agréable  et  ne  déplaît  pas  dans  une  saUe  i 
manger  dont  le  point  lumineux  doit  être  la  table,  qui  paraîtra 
d'autant  plus  brillante,  animée,  joyeuse,  que  la  salie  elle-même 
aura  conservé  un  aspect  plus  doux.  Peut-être  pourrait-on  blâmer, 
dans  l'œuvre  de  MM.  Pardie,  Cowtan  et  D%  comme  manquant  i 
cette  règle,  les  dorures  des  panneaux  inférieurs,  un  peu  trop 
brillants. 

Nos  cafés  parisiens,  écrasants  d'une  dorure  excessive,  ornés 
de  peintures  quelquefois  passables,  nous  ont  rendus  sévères  pour 
les  salons  qui  cherchent  une  ornementation  dans  le  même  senti- 
ment ;  les  panneaux  blancs,  très-dorès,  très-couverts  d'ornements 
de  M.  Crau  ne  nous  paraissent  pas  à  l^abri  de  quelques  repro- 
ches. 

La  fabrication  des  ornements  eu  papier  mâché  a  pris  en  Angle- 
terre comme  chez  nous  une  importance  d'autant  plus  grande  que 
le  désir  d'avoir  des  appartements  luxueux  s'est  plus  répandu  dans 
les  classes  moyennes.  Nous  avons  remarqué  surtout,  dans  ce 
genre  les  ornements  Louis  XV,  qui  couvrent  la  porte  exposée  par 
M.  Brown;  ils  sont  assez  purs  de  style,  bien  que  peut-être  encore 
un  peu  lourds. 

Le  caoutchouc  et  la  gutta-percha  se  prêtent  chaque  jour  i 
quelques  nouvelles  applications.  La  société  qui  en  Angleterre 
a  monopolisé  Templof  de  ces  sucs  végétaux,  a  exposé  quelques 
moulures,  quelques  panneaux  ornés  de  natures  mortes  en  relief 
obtenues  avec  la  gutta-percha  ;  l'eSetest  assez  gracieux,  toutefois 
la  couleur  dont  les  objets  sont  revêtus  ne  rappelle  qu'incomplè- 
tement la  teinte  du  bois.  Cette  innovation  est  importante,  cepen- 
dant ;  car  la  gutta-percha  portée  à  une  température  de  70  à  80®  est 
très-plastique  et  permet  d'obtenir  des  moulages  d'une  grande 
finesse. 

Si  nous  jugeons  des  salons  de  lord  EUesmere  par  son  admi- 
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rable  galerie  de  tableaux,  qui  contient  des  chefs-d'œuvre  comme 
un  musée  national,  dans  laquelle  on  admire  surtout  la  délicieuse 
Vénm  à  la  coquille  du  Titien  et  un  portrait  de  Rembrandt  aussi 
beau  que  ceux  que  nous  avons  au  Louvre,  si,  disons-nous,  ses 
salons  sont  aussi  riches  que  sa  galerie,  la  grosse  console  qu'il  a 
commandée  à  M.  Morand  n'y  sera  peut-être  pas  déplacée.  A  l'Ex- 
position elle  paraît  un  peu  écrasante  de  dorure,  les  chimères  qui 
la  décorent  sont  un  peu  lourdes,  les  ornements  qui  couvrent  les 
pieds  droits  de  l'extrémité  sont  d'un  goût  douteux,  mais  ce 
meuble,  qui  ne  produit  qu'un  effet  peu  agréable  quand  il  est 
placé  dans  une  salle  d'Exposition,  reprendra  peut-être  une  valeur 
toute  différente  quand  il  occupera  dans  un  salon  la  place  qui  lui 
est  réservée. 

Une  des  grandes  difficultés  d'appréciation  qu'on  rencontre  en 
effet  dans  une  Exposition  est  précisément  de  ne  voir  aucun  des 
objets  à  la  place  qu'il  doit  occuper;  la  décoration  d'un  salon, 
d'un  cabinet,  est  un  ensemble;  qu'on  en  détache  un  fragment, 
qu'on  l'expose  au  milieu  d'autres  objets,  il  se  pourra  très-bien 
que  toute  son  harmonie  soit  détruite,  qu'il  paraisse  lourd,  de 
mauvais  goût,  tandis  que  soutenu  par  les  autres  parties  de  la 
pièce,  il  pourrait  ajouter  à  l'harmonie  générale. 

MM.  Wright  et  Mansfield  ont  exposé  une  bibliothèque  basse,  à 
hauteur  d'appui,  dessinée  dans  le  style  qui  florissait  au  dix-hui- 
tième siècle  en  Angleterre;  elle  est  d'un  bon  aspect,  les  cuivres 
qui  l'ornent  sont  de  bon  goût,  une  série  de  médaillons  encastrés 
dans  l'attique  donne  à  l'ensemble  un  nouvel  intérêt.  Ce  meuble, 
heureusement  combiné,  surmonté  d'œuvres  d'art  d'une  véritable 
valeur  occuperait  fort  heureusement  l'un  des  panneaux  du  cabi- 
net d'un  riche  amateur.  Nous  avons  cru  devoir  mettre  sous  les 
yeux  du  lecteur  une  reproduction  de  la  bibliothèque  de 
HH.  Wright  et  Mansfield  ijig.  4],  non-seulement  à  cause  des  es- 
timables qualités  qui  la  distinguent,  mais  à  cause  de  son  carac- 
tère original  ;  c'est  une  œuvre  bien  anglaise  et  qui  ne  rappelle  en 
rien  notre  goût  actuel. 

MM,  Wright  et  Mansûel  exposaient  encore  une  console  dorée, 
ornée  de  médaillons  de  Wedgwood,  à  figures  blanches  sur  fonds 
bleu  clair,  le  tout  d'un  effet  nouveau  et  harmonieux.  Ces  fabri- 
catits  nous  paraissent  mériter  d'autant  plus  d'être  placés  au  pre- 
mier rang,  que  leurs  œuvres  ont,  nous  le  répétons,  un  caractère 
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propre,  qu'elles  ne  sont  pas  l'imitation  de  ce  qui  est  convcntii»- 

nellement  reçu  comme  beau  aiijourd'liui. 


I^  buffet  de  salle  à  manger  de  M.  James  Lamb,  de  Manchester, 
en  poirier,  ressemble  beaucoup  à  nos  meubles  du  faubourg  Saint- 
Antoine;  la  sculpture  qui  l'ome  est  bien  traitée  :  des  deux  côtés 
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d^une  glace  d'un  orale  désagréable  cependant,  sont  placées  deux 
figurines  symbolisant  Vune  la  moisson,  Tautre  la  vendange. 

Uœuvre  la  plus  remarquée  de  TExposition  anglaise  e$t  un 
buffet  de  chêne  destiné  à  une  salle  à  manger  de  château.  Il  ^st 
dû  à  MU.  Jackson  et  Graham,  et  on  lui  a  fait  les  honneurs  du 
transept.  Ce  meuble  est  un  de  ceux  qui  doivent  plaire  davantage 
à  un  Français;  car,  bien  que  né  en  Angleterre,  il  le  parait  être 
de  parents  français,  tant  il  a  le  caractèrp  du  faubourg  Ss^int- 
Antoine. 

Deux  cariatides,  la  chasse  et  la  pèche,  sont  placées  de  chaque 
c^tés  de  la  glace  du  milieu;  ce  sont  deux  statues  en  bois  de  demi- 
grandeur,  qui«  fort  bien  traitées,  ont  exigé  Tintervention  d*un 
véritable  artiste  sculpteur.  La  chasse  est  peut-être  d'un  mouve- 
ment plus  heureux,  plus  indépendant  que  sa  sœur.  Les  panneaux 
du  bas,  très-ornés,  portent  au  centre  des  ovales  renfermant  des 
amours;  Tun  symbolise  la  moisson, et  Vautre,  cueillant  des  grappes 
à  un  cep,  rappelle  cette  fête  inconnue  à  l'Âi^gleterre,  mais  si  chère 
i\  la  France,  la  joyeuse  vendange. 

L'ensemble,  toutefois,  serait  un  peu  triste  s'il  n'était  réveillé 
par  trois  grandes  glaces  dans  lesquelles  se  refléteront  les  lumières 
du  festin  ou  les  gerbes  de  fleurs  qu'on  aime  à  accumuler  dans,  les 
riches  résidences  d'été. 

L'armoire  que  MM.  Jackson  et  Graham  exposent  encore  dans 
le  transept  est  aussi  digne  d'attention;  les  deux  panneaux  la- 
téraux portent  des.  bouquets  de  fleurs  en  marqueterie  parfai- 
tement bien  exécutés,  d'une  légèreté  charmante;  leur  couleur 
générale  est  excellente,  riche  et  harmonieuse  à  la  fois,  mais  la 
discordance  n'est  pas  loin;  ces  beaux  bouquets,  ces  fleurs  déli- 
cates, ces  branchages  qui  serpentent  amoureusement  entourent, 
hélas,  deux  petites  glaces  ovales  d'une  forme  ^isolante  et  que 
jamais  en  France  on  n'eût  accepté^  -  > 

La  marqueterie  des  meubles  anglais  est  en  général  très-bien 
réussie;  on  pourra  s'en  faire  une  idée  en  examinant  Je  buffet- 
étagère  dont  nous  donnons  un  dessin,  et  qui  est  encore  dû  à 
MM.  Jackson  et  Graham.  Outre  la  beauté  de  la  matière  première, 
on  y  peut  remarquer  l'excellence  du  travail;  après  l'avoir 
admirée  ^aqs  l'armoire  à  glace  de  MM.  Jackson  et  Graham, 
dans  leur  bufiet-étasère,  pous  pouvons  encore  Tapprécier  dans 
un  buffet  de  salon,  en 'bois  de  rose,  exposé  par  !if.  Brunswick, 
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qui  présente  [fig.  %  dans  le  panneau  du  centre,  un  Tase 
forme  agréable  d'où  s'échappent  des  fleurs  s'épanoui 
une  gerbe  gracieuse. 

L'ensemble  de  l'Exposition  anglaise  est  certainement  su 
à  ce  que  nous  avions  vu  jusqu'à  présent.  La  partie  technique 
rébénisterie  est  bien  traitée  ;  les  meubles  sont  bien  faits,  c' 
un  premier  triomphe;  toutefois  on  arrive  plus  facilement  à  avdÉ!! 
des  ouvriers  habiles  qu'à  rencontrer  des  dessinateurs  d'un  gott 
excellent,  capables  de  composer  un  ensemble  harmonieux  et  on» 
ginal;  aussi  cette  dernière  qualité  est-elle  rare  dans  l'Exp 
anglaise. 

L'imitation  française  y  est  souvent  évidente;  la  mei 
pièce,  nous  l'avons  dit,  est  sans  doute  le  buifet  de  chêne 
MM.  Jackson  et  Graham,  et  il  semble  avoir  été  dessiné  etespj 
cuté  par  des  artistes  français.  Il  y  a  sans  doute  quelques  meubM 
bien  anglais  ;  mais,  sauf  quelques  exceptions  déjà  signalées,  au)t* 
quelles  nous  ajouterons  encore  le  meuble  de  chambre  à  coudMT- 
en  érable  de  UH.  Bird  et  Huile,  d'une  grande  fraîcheur;  beau< 
sont  défectueux,  ils  appartiennent  à  la  génération  antériem 
à  celle  qui  s'occupe  aujourd'hui  d'art  industriel  en  AngleteMf 
Ce  sont  des  fauteuils  ou  des  chaises  qui  ne  laisseront  pai' 
approcher  une  dentelle  sans  la  mettre  en  pièces,  tant  ils  sont  '<j 
hérissés  de  feuilles  pointues,  tant  le  bois  est  fouillé  de  tous  côtés,  ; 
C'est  encore  ce  singulier  fauteuil,  destiné  sans  doute  à  un  rieha 
éleveur  de  bétail  qui  ne  peut  vivre  sans  être  entouré  de  ses  am^ 
maux;  le  dossier  est  une  tête  de  bœuf  en  bois  sculpté,  les  corM 
naturelles,  placées  un  peu  à  l'envers,  forment  les  bras,  enfin  \t 
siège  est  couvert  par  la  peau  de  la  bête. 

En  résumé,  il  y  a  un  grand  progrès  dans  l'Exposition  anglaitti  j 
mais  un  progrès  limité  encore  aux  premières  maisons  qui  ftbrir 
quent  des  meubles  d'un  haut  prix.  Il  n'est  pas  douteux,  qo'aw  • 
les  facultés  d'organisation  des  industriels  anglais  et  le  magtt* 
fique  débouché  qu'offre  une  classe  riche  et  nombreuse  doot  b  f 
goût  s'épure  chaque  jour,  les  œuvres  distinguées  ne  se  motti*  1 
plient, 

§  2.  Meubles  allemands^  italiens^  etpagnoU^  etc.  -—  L'ébénii 
allemande  n'est  représentée  cette  année  que  par  quelques  9^\ 
blés  dont  personne  ne  pourra  nier  la  nationalité  ;  à  coup  ^hir-p 
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jsimais  le  Français  le  plus  original,  l'Anglais  le  plus  excentrique 
ne  les  auraient  inventés. 

Les  Allemands  sont  décidément  des  chasseurs  infatigables; 
f)QUS  aimons,  en  France,  après  ces  journées  joyeuses  etpéniblei 
que  nous  passons  à  courir  au  grand  air,  à  trouver  de  larges 
fai|teuils  moelleux  ;  nos  voisins  cV outre-Rhin  sont  plus  rigides: 
ils  ne  se  contentent  pas  de  mettre  à  mort  cerfs  et  chevreuils, 
jls  veulent  encore  employer  leurs  bois  à  construire  leur  mo- 
t^ilier  ;  de  U  des  pièces  toutes  hérissées  d'andouillers  pointas 
^'un  aspect  inquiétant.  —  Les  tables,  les  chaises,  les  fan- 
ieqiis  sont  en  bois  de  cerf;  de  tous  côtés  se  dressent  des  ax)- 
(|ouiIlers  menaçants;  on  n'est  pas  rassuré,  et,  malgré  la  fatigue, 
qn  hésiterait  à  s'asseoir  sur  la  peau  de  daim  qui  couvre  les 
pièges. 

Plus  loin,  un  autre  amateur  de  chasse  a  fait  construire  un  lustre 
ppur  rappeler  ses  exploits  ;  sur  le  large  cercle  qui  doit  supporter 
lf$  lampe$  sont  fixées,  à  l'extrémité  de  deux  diamètres  perpen- 
(|jpqlaire$  entre  eux ,  quatre  têtes  de  chevreuil  ;  au-dessus  se 
trouvent  quatre  têtes  de  lièvre  ;  enfin,  le  tout  est  surmonté  par 
Vn  émoucfiet  qui  plane,  les  ailes  déployées. 

Je  ne  voudrais  pas  traiter  l'Exposition  allemande  avec  trop  6» 
s^,i,Xévïté  ;  on  me  pardonnera  cependant  de  rire  encore  du  fameux 
lit  à  baldaquin  que  la  ville  de  Brème  a  envoyé  à  Kensington. 
'^.us  les  voyageurs  gardent  une  juste  rancune  aux  lits  allemands, 
fi\  ppisque,  par  hasard,  nous  pouvons  leur  être  un  peu  désagréa- 
ble, nous  n*y  manquerons  pas.  Ce  n'est  pas  une  attaque,  ce  n*esi 
qu'une  revanche.  Je  n'ai  rien  à  dire  du  lit  lui-même;  s*il  res- 
çex^ble  à  ses  confrères,  il  doit  entrer  quelques  planches  dans  9^ 
luatplas.  C0  que  j'ai  admiré  surtout,  c'est  l'invention  ingénieuses 
employée  pour  soutenir  les  rideaux;  au  chevet  et  au  pied  s'élè- 
vent jusqq  à  une  hauteur  convenable,  d^s  piles  de  gros  cous- 
sins, elle^  supportent  pour  couronnement,  un  mannequin  de 
grandeiir  naturelle,  richement  habillé,  qui  étendu  h  plat  ventre, 
ét^nd  délicatement  la  main  pour  relever  les  rideaux. 

W  n'est  pas  douteux  qu'on  fasse  d'autres  meubles. que  ceux-là 
en  Autriche  çt  en  Prusse  ;  mais  il  faut  reconnaître  que  TExposi- 
tioi)  de  Londres  ne  donne  aucune  idée  de  cette  industrie. 

B^  Russie,  nous  avons  pu  trouver  des  objets  d'un  meilleur 
$|yle,  la  ifiarqueterie  y  est  surtout  parfaitement  traitée;  mais  si 
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i^ous  reyenoQs  en  Danemark,  9ou$  trouverons  encore  un  meuble 
pour  le  moins  singulier. 

I^es  peuples  du  Nord  aiment  les  fleurs  ;  dans  les  villes  de  FAI- 
lemagne  septentrionale,  on  voit  presque  toujours  grelottant  der- 
rière les  vitres  quelques  plantes  étiolées  cherchant  en  vain  un 
chaqd  rayon  de  soleil.  C*est  un  goût  charmant  et  que  personne 
ne  partage  plus  que  nous  ;  mais  pousser  cette  passion  jusqu'à 
prétendre  à  s*a$seoir  sur  une  rose,  c'est  de  Fexagér^tion.  Nous 
avons  vu  cependant,  dans  TExposition  du  Danemark,  nn  fautepil 
d'un  rose  vif,  dont  les  saillies  simulaient  le9  pétales  de  la  reine 
des  fleurs;  les  feuilles,  avec  leurs  nervures  parfaitement  imitées, 

forment  le  dossier  et  les  bras Espérons  qu*on  aur^  omis  les 

épines. 

Ce  sont  là  des  erreurs  fâcheuses  que  TEspagne  ni  l'Italie  n'ont 
(commises.  Leur  ébénisterie,  beaucoup  mieux  traitée,  est  encore 
un  peu  lourde,  cependant  ;  les  meubles  en  laque  tout  ruisselants 
de  bronzes  dorés  y  abondent. 

r^ous  ferons  exception,  toutefois,  pour  un  joli  cabinet  en  ébëne, 
avec  incrustation  d'ivoire  ;  deux  figures,  l'une  du  Dante,  l'autre 
du  Tasse  décorent  les  panneaux.  Le  tout  est  certainement  d'un 
bon  sentiment.  Grâce  aux  eiforts  de  quelques  fabricants  et  au 
grand  nombre  de  sculpteurs  habiles  que  compte  l'Italie,  on  doit 
bien  apgurer  des  progrès  qui  ont  déjà  placé  en  4862,  les  meubles 
de  ce  pays  en  avant  de  ceux  de  tous  les  autres  sauf  la  France  et 
l'Angleterre.  Les  mosaïques  de  pierre  dure  de  Florence  ont 
aussi  un  grand  charme  ;  celles  de  M.  Barbensi  ont  notamment 
une  véritable  valeur. 

La  Turquie  n'a  guère  exposé  en  ébénisterie  fmf  ces;  tabourets 
recouverts  de  nacre  disposée  en  damier  qui  servent  plutôt  de 
tables  que  de  sièges,  car  les  Orientaui^  préfèrent  s'^t^ndcf  §ur 
ces  beau^  tapis  qu'ils  savent  si  bien  nuancer  de  tons  doux,  ra- 
battus et  harmonieux. 

L'ébénisterie  française  n'a  donc  jusqu'à  présent,  c^^es^amen 
rapide  le  démontre  complètement,  pour  rivale  sérieuse  quf) 
iébénisterie  anglaise.  C'e^t  vers  la  cou^  fran,çaise  qu'il  faut  noi^s 
diriger  maintenant  pour  apprécier  les  œuvres  remarqnal]|)Qs  qu 
ont  été  expoçé^  c^ttë  annçe  à  f^^singtoi^. 

S  3.  Me^^$  français.  —  L'érudition  p§nH4lQi  4i94  \»  éfkr 
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maine  des  arts,  nuire  à  FinspirationT  On  le  croirait  en  é(o- 
diant  notre  architecture  actuelle ,  dans  laquelle  trop  sonîent 
les  réminiscences  remplacent  les  idées  originales.  Nous  saToss 
refaire  une  cathédrale  gothique,  un  palais  de  la  Renaissance,  m 
boudoir  Louis  XV  ;  nous  avons  plus  de  peine  à  composer  ue 
œuvre  ayant  un  caractère  propre.  Cette  pauvreté  d'imaginatin 
que  montrent  nos  architectes  se  retrouve  dans  rébénisterie,  et 
les  meilleurs  meubles  que  nous  faisons  aujourd'hui  sont  do 
pastiches  de  la  Renaissance,  de  Louis  XV  ou  de  Louis  XVI. 

Ils  diffèrent  toutefois  assez  des  originaux,  pour  qu'il  soit  pos- 
sible de  les  en  distinguer.  Quand  une  époque  en  imite  une  autre, 
elle  rinterprète  plutôt  qu'elle  ne  la  copie  servilement,  nuk  i 
faut  que  quelques  années  se  soient  écoulées  pour  qu'on  pÉte 
bien  reconnaître  en  quoi  Fimitation  diffère  de  Torigind^te 
meubles  de  l'Empire  avaient  sans  doute  la  prétention  d'être  — 
copie  de  Tantique  ;  ils  en  diffèrent  cependant  assez  pour  ^Mih 
confusion  soit  impossible.  Nos  imitations  de  la  TTriiiinnMWftrt 
du  Louis  XVI  ont  de  même,  sans  que  nous  le  voyions  m 


aujourd'hui ,  un  caractère  spécial  qui  permettra  un  jeMjÂp 
connaisseurs  de  les  reconnaître  facilement.  '*'' 

En  général,  la  composition  des  meubles  exposés  à  K 
est  plus  sage  que  celle  des  objets  réunis  dans  le 
en  1855.  Dans  son  désir  d'utiliser  la  sculpture  sur 
laquelle  nos  ébénistes  font  chaque  jour  de  nouveaux  p 
avait,  en  1855,  dépassé  le  but  ;  l'ornementation  n'était  plus 
à  sa  place  d'accessoire.  Elle  envahissait  de  tous  côtés,  ne 
plus  aux  objets  leur  destination  primitive  ;  c'est  alors  que 
avons  vu  notamment  quatre  figures  presque  de  grandeur 
relie  assises  sur  un  buffet  de  salle  à  manger,  l'obstmiot, 
rendant  son  abord  difiScile  ;  c'était  là  évidemment  une  exagéra- 
tion de  mauvais  goût.  Nos  sculpteurs  ne  sont  pas  moins  habiles 
qu'il  y  a  sept  ans  ;  mais  ils  sont  moins  ambitieux. 

M.  Ribailler  a  exposé  plusieurs  figurines  demi-nature  des- 
tinées sans  doute  à  une  armoire  à  fusils  ;  la  chasse,  la  pèche,  sont 
symbolisées  par  déjeunes  hommes  en  costume  moyen  âge,  dans 
une  bonne  attitude.  Ce  sont  de  véritables  statues;  elles  ne 
rentrent  dans  l'ébénisterie  que  par  la  matière  employée. 

L'armoire  en  ébène  de  H.  Grohé  est  beaucoup  plus  simple; 
cette  simplicité  en  fait  le  charme.  Elle  est  bien  conçue,  bia:!  des- 
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sinée,  d'un  très-bon  style  ;  c'est  un  des  meubles  qui  ont  réuni , 
&  l'Exposition,  le  plus  de  suffrages.  —  Le  petit  buffet  en  bois  de 
rose,  du  même  ébéniste,  est  du  plus  pur  style  Louis  XVI  :  les 
cuivres  qut  l'ornent  sont  du  meilleur  goût;  ces  petits  meubles  de 
luxe  sont  infiniment  plus  jolis  que  les  buSTets  de  laque  qui  ont 
été  à  la  mode  dans  ces  dernières  années  ;  ils  ont  une  beauté  plus 
douce,  plus  pénétrante  ;  ils  n'ont  pas  cette  richesse  un  peu  al- 
iière,  un  peu  brutale  de  leurs  rivaux.  J'en  indiquerai  le  genre 
en  reproduisant  ici  une  commode  de  même  style ,  envoyée  par 
le  même  fabricant  àl'Ëxposîtion  def855. 


La  bibliothèque  do  M.  Kneicbt  est  fort  jolie.  La  figure  de  l'é- 
tude qui  occupe  la  partie  supérieure  harmonise  bien  ses  ailes 
avec  les  détails  de  l'entablement  ;  nous  lui  trouvons,  cependant, 
un  grave  défaut  :  c'est  un  meuble  dans  lequel  il  est  impossible 
de  mettre  des  livres;  l'ornement  y  prend  une  place  exagérée. 

M.  Chaix  a  exposé  une  armoire  en  ébène  de  forme  ovale.  Elle 
est  destinée  à  renfermer  des  curiosités,  et  elle  doit  se  placer  au 
milieu  d'une  pièce,  de  façon  qu'il  soit  possible  d'admirer,  sous 
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totttéS  les  faces,  les  objets  d'art  qu'elle  dbll  renferme*-.  Sa  eooleor 
Sombré,  sans  Aucune  dorure  extérieure;  fera  valoir  les  richesses 
qu'oil  ■$  fenffermera.—  Ce  meuble  est  à  deux  corps,  la  partie  supé- 
rieure Sëulb  èSt  titi-éè,  lëè  panneaux  lilfgrienrs  sotit  pleins,  quatre 
ÔgttrèS  allégoriques  occupent  les  montants  supérieurs;  elles  sym- 
bblièedt  \A  poésie,  la  musique,  l'architecture  et  le  dessin.  Riei 
de  mieux,  mais  que  vient  faire  au  eouronnfement  Roinalns  et  a 
IbuVe  ?  Je  ne  sâfche  pas  que  ce  héros  à  moitié  fabulefai  ait  jamais 
encouragé  les  arte.  Nous  étions  dans  les  syihboles;  pourquoi  ne 
pas  continuer  et  couronner  ce  joli  meuble  avec  une  figure  i«pié- 
sentant  l'art  ou  l'étude? 

La  grande  blblidtBfequé  en  ëbëne  d(j  MM.  lëâiiSëlinë  «t  Hànî^, 
est  iinte  œuvre  eicëllènb:  Là  jjUf-ëlé  dê§  llpës;  i'tifHéfflSBUlita 
obtenue  par  deà  cliàtripievés  exécutée  i\éc  ùrië  grande  fermëië, 
produisaiit  déâ  pàrlieâ  matlès  au  iniliéU  d'adlfàâ  pdilês,  est  «i'iiii 
goût  pai-fdii. 

L'exp6siH8h  dé  M.  FourdiHaJâj  îiri  des  éyfliâiëi  qui  ibtt- 
tiennenè  le  {jIus  Uûl  notre  drSpêau ,  est  fdt^fc  jfil^ârtante.  Sa 
cheminée  ftlontinietltâle  en  mdrfclë  *ert  et  en  Ma  à  de  grttâës 
qualités  ;  itiSIs  elle  à  ùh  petit  Volsiii  qui  lui  falttbit: 

Je  crdlS  Jjiie  todè  le  monde  è§t  d'atcbrd  pbM  ëti&sldëHtf  ie 
cabinet  de  M.  H.  Fbuidiuols  Hlà  comme  l'ûti  dès  tntimh 
meubles  dé  rExpbJ|IUdu. 

Il  est  feti  ëbèné,  â  dèUx  tttrps,  Ife  bas  est  d'ordre  ioiiittyis}  là 
tolonneà  dil  ^èu  lluèltèS  coiiiine  on  léà  àitiiàti  sous  la  ritinab- 
sante,  sont  tâhiiélées  ;  entre  elles  se  éroufe  dd  |»ilHeilU  tiftëlltâit 
sculpté  reprësëutant  l'erilèvement  dfe  Proserpine;  le  corps  ftôM- 
rieur  est  d'ordre  corinthien  et  très-délicateméût  incriisté  de 
lapis-lazali  ël  de  jaspe  sanguin  ;  sur  les  panneaux  de  la  porte  âd 
miheu  sont  figurés  Diane  et  Apollon,  d'après  Jean  Goujon  •  les 
panneaux  latéraux  s'ouvrent  pour  laisser  voir  des  Uroirs  fort 
joliment  incrustés  d'ivoire. 

Tout  cela  est  d'un  goût  sobrej  sévère,  d'un  senUment  parftit. 
t  est  une  imitation  faite  avec  tant  de  soin,  tous  les  détails  sont  si 
parfaitement  traités,  qu'il  est  douteux  qu'on  ait  jamais  fait  mieux, 
irou  jours  après  l'ouverture  de  l'BxposiUon,  ce  meuble  était 
vendu  à  un  orfèvre  de  Londres  ;  il  vaut  30,006  francs. 

Nous  donnons  ici  le  dessin  de  ce  véritable  chef-d'œuvre,  début 
<»  un  jeune  homme  qui  aurait  pu  aspirer  à  la  grande  sculptai*, 
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si  la  réputation  justement  acquise  par  son  père  dans  râ>éois- 
trerie  d*artne  l'avait  retenu  sur  un  théâtre  plus  modeste  où  les 
victoires  cependant  ne  sont  pas  sans  gloire. 

L'armoire  qu'a  construite  M.  Barbedienne  pour  le  vice-roi 
d'Egypte  est  dans  un  tout  autre  style;  elle  est  d'une  excessive 
richesse,  l'ébène  employé  à  sa  construction  étant  presque 
partout  recouvert  d'argent ,  la  finesse  des  détails  ne  le  cfede  a 
rien  à  la  beauté  de  l'ensemble  ;  les  cariatides  qui  supportent  k 
corps  sont  bien  modelés,  les  petites  figurines  empruntées  à  Jean 
Goujon  qui  ornent  les  côtés  ont  toute  l'élégance  qui  caractérise 
ce  maitre,  le  couronn^nent  est  du  goût  le  plus  pur.  Exposé 
ailleurs  que  chez  M.  Barbedienne,  ce  beau  meuble  aurait  peut- 
être  été  plus  admiré Mais  la  galerie  de  ce  fabricant  est  si 

riche,  si  remplie  d'objets  intéressants,  qu'ils  se  nuisent  les  ans 
aux  autres.  Trop  de  richesse  a  parfois  son  inconvénient. 

Nous  avons  dit  que  plusieurs  de  nos  exposants  s'étaient  efforcés 
d'imiter  les  beaux  meubles  de  Boulle.  Une  de  ces  imitations  les 
plus  heureuses  est  due  à  M.  Roux.  Ses  meubles  de  marqueterie 
rehaussés  de  dorure,  sont  d'un  goût  parfait;  l'un  d'entre  eux 
est  une  des  œuvres  les  plus  charmantes  de  l'Exposition. 

§  4.  Tapisseries»  Papiers  peints.  Mosaïques.  —  Lorsqu'il  a  été 
question  du  traité  de  commerce  avec  rAngleterre,  on  a  cru  on 
instant  qu'il  allait  y  avoir  en  France  une  véritable  invasion  de 
tapis  anglais;  on  le  craignait,  sans  doute,  avant  de  les  avoir  vus. 
Les  tapis  anglais  sont  bon  marché,  mais  inférieurs  en  général  à 
ceux  fabriqués  en  France  comme  objets  de  luxe. 

Il  n'y  a,  en  effet,  aucune  comparaison  à  établir  entre  nos  beaux 
tapis  et  ceux  de  nos  voisins.  Non-seulement,  ils  n'atteindront 
jamais  les  Gobelins  ou  Beauvais,  mais  ils  sont  à  une  distance 
énorme  d'Âubusson  et  de  Neuilly.  Les  fabricants  anglais  ne  pa- 
raissent même  pas  se  soucier  de  s'engager  dans  la  voie  où  dos 
manufactures  rencontrent  d'éclatants  succès;  ils  ne  sembleut 
apprécier  les  tapisseries  de  nos  manufactures  impériales  qu'au 
point  de  vue  de  la  difficulté  vaincue.  Elles  ont  un  autre  mérite, 
cependant,  si  l'on  veut  bien,  comme  on  y  tend  aujourd'hui,  les 
considérer  non  comme  œuvre  d'art  proprement  dite,  mais  seule- 
ment comme  décoration  d'un  meuble  ou  d'un  panneau. 

J'accorde  qu'il  n^y  ait  pas  grand  intérêt  à  reproduire  avec  de 
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la  laine  un  tableau  du  Titien  ;  on  fait  ainsi  un  travail  très-remar- 
quable sans  doute,  mais  d'un  prix  excessif  et  toujours  infé- 
rieur à  l'œuvre  primitive,  si  la  tapisserie,  toutefois,  renonçant 
à  lutter  avec  la  peinture,  reprend  son  véritable  rôle  de  tissu  des- 
tiné à  l'ornementation,  je  ne  comprends  plus  le  peu  de  cas  qu'en 
font  nos  voisins  d'outre  mer. 

Les  natures  mortes,  d'après  Desportes  ou  d*après  Mignon,  ex- 
posées par  nos  manufactures  impériales,  la  dernière  surtout,  ne 
sont-elles  pas  des  chefs-d'œuvre  d'ornementation?  La  peinture 
n*aura  jamais,  il  faut  le  reconnaître,  cette  douceur,  ce  moelleux 
d'aspect  qu'offre  la  tapisserie,  et ,  si  nou«  descendons  plus  bas 
encore ,  qui  égalera  jamais ,  pour  couvrir  un  fauteuil  ou  un 
canapé,  ces  délicieuses  fleurs  exposées  par  Beauvais  et  par 
Aubusson  ?  Quoi  de  plus  gracieux  que  ces  fonds  vert  clair 
sur  lesquels  se  détachent  des  guirlandes  de  fleurs  d'une  fraî- 
cheur adorable?  Si  notre,  ébénisterie  est  la  première  du  monde, 
c'est  en  partie  parce  qu'elle  peut  s'aider  des  merveilles  de  nos  ta- 
pisseries ou  de  nos  soieries  de  Lyon.  Les  meubles  dorés  couverts 
de  tapisseries  exposées  soit  par  nos  manufactures  impériales, 
soit  par  Aubusson  et  Neuilly,  sont  des  merveilles.  Jamais  le  luxe 
n'a  rien  inventé  de  plus  riche  et  en  même  temps  de  plus  beau. 

Et  si  l'on  voulait  opposer  quelques  productions  à  celles  que 
nous  louons  aujourd'hui,  ce  serait  dans  le  passé  qu'il  faudrait 
remonter;  si  Beauvais  de  4862  peut  être  vaincu,  ce  sera  sans 
doute  par  l'ancien  Beauvais,  celui  du  quinzième  ou  du  seizième 
siècle,  qui  nous  a  laissé  de  ses  travaux  les  magnifiques  spécimens 
qu'on  peut  voir  à  l'Hôtel  de  Cluny.  Si  belle  que  soit  notre  exposi- 
tion de  tapisserie,  il  faut  bien  avouer  qu'elle  ne  renfermait  aucune 
œuvre  aussi  magistrale  que  ï Histoire  de  David  et  de  Bethsabée^  exé- 
cutée sous  le  règne  de  Louis  XII,  par  les  manufactures  flamandes. 

Il  ne  faut  essayer  cependant,  que  ce  qu'on  peut  complè- 
tement réussir.  Nous  avons  donc  regretté  vivement  qu'on  eût 
placé  sur  le  transept,  à  l'entrée  de  la  cour  française,  plusieurs 
tapisseries  à  personnages  d'une  exécution  très-imparfaite.  Si  les 
manufactures  qui  les  ont  composées,  au  lieu  de  vouloir  atteindre 
à  la  grande  tapisserie  à  personnages  et  de  nous  montrer  des 
figures  mal  dessinées,  d'une  couleur  criarde,  se  contentaient  de 
reproduire  des  fleurs,  des  fruits,  des  ornements,  elles  arrive- 
raient certainement  à  de  meilleurs  résultats. 

in.  55 
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Quant  aux  tapis  de  pied,  ce  n'est  pas  ^encore  en  France  qu'es 
réussit  le  mieux.  Ce  que  nous  faisons  est  cependant  supériesr  t 
ce  que  produisent  les  Anglais,  si  nous  en  jugeons,  du  moins*  yu 
ce  que  nous  avons  vu  dans  les  salons  de  quelques  grands  sei- 
gneurs. Mais  la  palme  appartient  encore  aux  tapis  de  Perse,  et 
môme  aux  imitations  que  produisent  les  villes  du  Levant,  no- 
tamment Smyrne.  Quelle  harmonie  dans  l'ensemble,  qodk 
grâce  et  quelle  richesse  dans  les  dessins  1  Voilà  d'admirabte 
modèles  à  reproduire  I 

L'heureuse  tendance  que  nous  avons  signalée  dans  l'ébénisterie 
se  reproduit  dans  les  papiers  peints.  En  4855,  rindastrie,  tonte 
fière  de  son  habileté,  a  voulu  lutter  avec  l'art  proprement  dit;  là 
n'est  pas  son  rôle,  cependant.  Un  papier  peint  est  une  décoration, 
cène  doit  pas  être  un  tableau.  Ainsi,  nous  avons  eu  beau  voir  avec 
plaisir,  dans  le  Panorama,  le  tableau  de  M.  Couture  qui  repré- 
sente une  scène  du  carnaval,  nous  n'approuvions  pas  ce  déi 
donné  à  la  peinture.  Cette  année,  à  Kensington,  nous  n'avons 
plus  d'essais  aussi  compliqués;  nous  y  avons  vu  encore,  ce- 
pendant, un  paysage  très-fin  de  tons,  très-bien  modelé,  d'un  fort 
joli  aspect,  peut-être  encore  plus  peinture  que  décoration;  mais 
les  grands  sujets  à  personnages  ont  disparu. 

11  n'est  que  juste  de  dire  que  les  Anglais  ont  fait  dans  cette  at- 
dustrie  des  progrès  importants  ;  sans  atteindre  à  aucun  essai  de 
production  analogue  à  celle  dont  nous  parlons,  ces  progrès 
coïncident  avec  Fadoption  de  moyens  mécaniques  impropres  à 
la  création  d'œuvres  d'un  ordre  un  peu  élevé  au  point  de  vue 
de  l'art. 

Une  des  plus  belles  ornementations  qu'on  puisse  mettre  sur  les 
murs  d'une  église,  sur  le  pavé  d'un  monument,  c'est  la  mosaiqne. 
nous  avons  déjà  cité  les  beaux  exemples  qu'a  montrés  l'Italte; 
la  Russie  a  aussi  exposé  plusieurs  grandes  mosaïques  dans  le 
genre  byzantin ,  d'un  très-bon  style.  Le  Saint  Nicolas  couvert 
de  ses  ornements  religieux,  destiné  à  l'église  Saint-Isaac,  est  du 
plus  grand  effet,  et  constitue  une  admirable  décoration.  Ce  sont 
surtout  les  sujets  religieux  qu'affectionnent  les  artistes  russes; 
les  peuples  pauvres,  courbés  sous  le  joug,  sont  pieux;  ils  n'ont 
d'espérance  qu'au  ciel. 

Conclusion.  —  Nous  l'avons  dit  plus  haut ,  aucune  industrie 
n'exige  un  concours  plus  nombreux  de  matières  différentes  que 
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l^ameubiement.  Or,  malgré  les  efforts  tentés  par  les  nations  qui 
ont  exposé  leur  ébénisterie  à  Kensington,  aucune  ne  peut  mon- 
trer des  produits  remarquables  dans  toutes  les  branches  de 
travaux  dont  le  concours  est  nécessaire  pour  conduire  à  bien 
la  fabrication  d'un  meuble  remarquable. 

Nos  sculpteurs  sur  bois,  parmi  lesquels  on  compte  de  véri- 
tables artistes,  aidés,  conseillés,  guidés  par  nos  architectes  et 
nos  statuaires,  n'ont  pas  de  rivaux  à  l'étranger,  et,  quand  on 
veut  lutter  contre  eux,  on  n'y  arrive  le  plus  souvent  qu'en  les 
opposant  à  eux-mêmes,  et  en  recrutant  dans  leurs  rangs  des  ar- 
tistes qui  vont  travailler  à  l'étranger. 

Avec  ce  puissant  secours,  depuis  plusieurs  années,  MM.  Gra- 
ham  et  Jackson  ,  qui  ont  exposé  les  meilleures  œuvres  du  com- 
partiment anglais,  ont  pu  produire  de  beaux  meubles  en  bois 
sculpté;  les  fabricants  anglais  rencontrent  déjà  plus  de  difficulté 
pour  faire  des  imitations  de  Boule,  car  il  faut  Joindre  &  l'art  de 
fabriquer  la  marqueterie',  qu'ils  possèdent,  celui  de  fondre  et  de 
ciseler  de  beaux  bronzes ,  qu'ils  ont  à  un  moindre  degré. 

S'il  fallait,  enfin,  fabriquer  des  sièges  riches,  dignes  de  lutter 
avec  ceux  qu'ont  exposés  les  Gobelins,  Beauvais  ou  Aubusson, 
ils  y  échoueraient  complètement;  car,  malgré  le  remarquable  dé* 
veloppement  de  leur  fabrication  de  tissus  de  tout  genre,  ils  n'ont 
aucune  manufacture  capable  de  produire  les  admirables  tapis* 
séries  qui  couvrent  les  sièges  exposés  dans  notre  cour  française, 
et  malgré  les  progrès  de  leurs  fabriques  de  damas  de  soie  de 
Manchester,  ils  n'ont  rien  montré  de  comparable  aux  belles 
soieries  qui  tapissaient  la  chambre  à  coucher  de  l'Impératrice. 
Il  est  possible  qu'une  nation  ou  une  autre  arrive  à  nous  égaler 
dans  un  des  arts  qui  touchent  à  l'ameublement;  il  est  diilBcile  de 
supposer  que,  d'ici  à  longtemps  ,  aucun  pays  puisse  nous  sur- 
passer dans  l'ensemble,  que  nous  avons  porté  si  loin.  Nos  tapis- 
series, notamment,  seront  pour  longtemps  inimitables. 

£n  comparant  seulement  nos  produits  à  ceux  de  nos  voisins 
et  même  en  tenant  compte  des  différences  de  goût,  des  deux 
nations  qui  ne  font  pas  rechercher  également  les  mêmes  formes 
dans  les  deux  pays,  nous  avons  donc  lieu  d'être  satisfaits.  £n 
serait-il  de  même  si  rentrés  en  France  nous  examinions  nos 
objets  d'ameublement  sans  vouloir  établir  de  comparaison  avec 
ceux  que  fabriquent  les  pays  voisins.  Répondent-ils  complé- 
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tement  à  l'idée  qu'on  peut  se  faire  de  meubles  parfaits?  È\h- 
demment  non.  Leur  principal  défaut  est  de  manquer  d'origi- 
nalité :  nous  imitons  beaucoup,  nous  créons  peu;  tous  ks 
meubles  remarquables  que  nous  avons  cités  rappellent  les  œuTre 
de  la  Renaissance,  ou  celles  de  Louis  XV  ou  de  Louis  XVL 
Il  faut  bien  reconnaître,  toutefois,  que  cette  imitation  est  faite 
avec  beaucoup  de  goût,  et  que,  si  on  a  choisi  des  modèles,  ot 
les  a  choisis  excellents  ;  aussi ,  sans  nous  arrêter  à  cette  criti- 
que, nous  oserons  en  formuler  une  plus  sérieuse.  Les  dessô» 
de  nos  meubles  sont  bons,  les  ornements  sont,  en  général, 
bien  exécutés,  mais  il  n'en  est  pas  toujours  ainsi  des  grandes 
figures  sur  bois  qui  les  décorent;  il  y  en  a  d'excellentes;  il  y  ei 
a  de  beaucoup  plus  faibles;  des  motifs  de  l'importance  deb 
grande  cheminée  de  M.  Fourdinois  doivent  être  traités  par  de 
véritables  statuaires  ;  des  ouvriers,  même  très-habiles,  n*y  sau- 
raient réussir.  Si  comme  nous  Tavons  remarqué  bien  scaTeot 
dans  nos  meubles  parisiens ,  ou  nous  représente  des  enfants  à 
tête  monstrueuse ,  des  figures  sans  ensemble,  dont  les  membres 
ne  tiennent  pas  les  uns  aux  autres,  s'il  y  a  enfin  dans  rexécution 
des  figures  des  fautes  de  dessin  grossières,  le  meuble  perd 
toute  valeur  artistique;  il  vaut  mille  fois  mieux  restreindre 
l'ornementation,  que  de  la  faire  incomplète.  Si  donc  on  veot 
continuer  à  décorer  les  meubles  de  figures  en  haut  relief,  à 
on  veut  dessiner  sur  les  tapisseries  des  personnages,  il  faut 
avoir  recours  à  de  véritables  artistes  pour  les  exécuter.  £b 
résumé,  nous  pouvons  dire  que  notre  ébénisterie,  plus  sage  que 
par  le  passé,  se  limitant  mieux  qu'autrefois  sur  son  domaine,  a 
exposé  cette  année  des  œuvres  en  général  bien  conçues,  très- 
agréables  à  l'œil  ;  mais  qu'il  arrive  parfois,  cependant,  que  l'exé- 
cution des  figures  de  grande  dimension  laisse  encore  à  désirer. 


IL  —  LtS  BRONZES  D*AftT. 

Les  amateurs  d'objets  d'arts  désireux  avant  tout  de  voir  des 
œuvres  parfaites,  peuvent  regretter  le  succès  de  plus  eu  plus 
marqué  des  procédés  mécaniques  employés  pour  la  réductioD 
des  belles  statues  antiques  à  de  moindres  proportions.  Sans 
doute  le  procédé  inventé  par  Achille  Collas  et  par  Sauvage,  s'ap- 
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plique  bien  mieux  aux  bas-reliefs  qu'aux  figures  en  ronde  bosse. 
Pour  la  réduction  de  ces  dernières,  en  effet,  on  est  obligé  de  faire 
des  coupes,  et  la  réunion  des  morceaux  réduits  séparément  est 
une  première  cause  d'infidélité.  La  fonte  au  sable,  deux  fois  moins 
chère  que  la  fonte  en  cire  perdue,  et  qui  est  seule  adoptée  par 
le  commerce,  présente  les  mêmes  dangers.  Au  lieu  de  fondre 
le  modèle  d*un  seul  morceau,  on  le  divise,  le  travail  est  ainsi 
simplifié;  mais  lorsqu'il  s'agit  d'ajuster  les  morceaux  fondus,  le 
gauchissement  qui  a  pu  se  révéler  dans  l'assemblage  des  pièces 
moulées  devient  plus  sensible  encore.  Pour  l'effacer,  ou  du  moins 
l'atténuer,  le  fabricant  a  recours  au  ciseleur,  et  c'est  le  dernier 
coup  porté  à  l'exactitude  de  la  reproduction.  Tout  cela  est  vrai  ; 
mais  si  ces  procédés  sont  impuissants  à  rendre  complètement 
le  modèle  avec  toutes  ses  finesses,  il  donne  toujours  un  ensem- 
ble, une  silhouette  qui  rappelle  de  très-près  l'objet,  qui  en  re- 
produit les  lignes;  et  les  personnes  peu  versées  dans  l'étude  des 
beaux-arts,  douées  seulement  d'un  sentiment  assez  vif  de  la 
beauté,  peuvent  jouir  encore  de  ces  œuvres  imparfaites,  et  les 
préférer  avec  raison  à  des  originaux  mieux  exécutés  matérielle- 
ment, mais  dans  lesquels  n'existe  plus  ce  souffle  de  grandeur  qui 
se  révèle  dans  la  plupart  des  œuvres  antiques. 

Avec  la  diffusion  des  connaissances,  le  goût  des  grandes 
œuvres  s'est  généralisé,  et,  dans  l'impossibilité  où  se  trouve  la 
masse  de  posséder  une  œuvre  parfaite,  elle  préfère  une  repré- 
sentation même  incomplète  à  une  absence  totale.  N'avons-nous 
pas  vu  ce  goût  très-prononcé  pour  les  œuvres  hors  ligne,  en- 
traîner un  public  extrêmement  nombreux  aux  concerts  de  mu- 
sique classique  qui  ont  lieu  l'hiver  au  Cirque  Napoléon? 
Sans  doute  l'exécution  n'approche  pas  de  cette  perfection  qui 
caractérise  la  Société  des  concerts  qui  tient  ses  séances  à  la  salle 
du  Conservatoire  de  musique;  mais  à  travers  cette  exécution 
imparfaite  on  retrouvait  la  grande  pensée  de  maître,  comme  au 
travers  des  réductions  Collas  on  sent  encore  le  style,  la  ma- 
jesté des  œuvres  de  Phidias,  deLysippe,  de  Polyclète,  comme 
à  travers  les  photographies  on  retrouve  la  puissance  lumineuse 
deseaux-fortes  de  Rembrandt,  la  majesté  sévère  de  Marc-Antoine, 
la  folle  imagination  d'Albert  Durer. 

Cette  vulgarisation  des  œuvres  hors  ligne  a  eu  certainement 
une  influence  très-heureuse  sur  le  goût  du  public,  et  depuis 
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quelque  temps  les  modèles  de  nos  bronzes  dorés  eux-mèniB 
sont  beaucoup  mieux  choisis  qu*ils  ne  Tétaient  il  y  a  ooe 
vingtaine  d'années. 

Une  faute  que  commettent  cependant  nos  fabricants  d*objeti 
d'art,  c'est  d'employer  trop  exclusivemnt  le  bronze,  et  de  cod- 
fier  à  cet  alliage  la  reproduction  des  œuvres  exécutées  en  marbre. 
Cette  faute  est  particulièrement  sensible  pour  la  Vénus  de  Mik 
qui  est  cependant  une  des  meilleures  réductions  faites  par  W 
procédé  Collas.  En  plâtre  elle  conserve  encore  la  meilleure  partie 
de  son  charme  et  de  sa  puissance;  fondue  en  bronze,  elle  change 
d'accent,  elle  n'a  plus  la  grâce  du  modèle  que  nous  admiroDS 
au  Musée  du  Louvre. 

§  I".  Bronzes,  —  Aucun  pays  n'a  dans  cette  industrie  une  im- 
portance égale  à  la  France,  qui  a  accumulé  ses  produits  peut- 
être  avec  une  abondance  exagérée.  Nous  serions  étonnés  que  h 
demande  des  bronzes  pût  expliquer  le  nombre  considérable  de 
nos  fabricants,  et  il  nous  parait  assez  probable  que  celui-ci  se 
réduira  dans  quelques  années. 

M.  Barbedienne  se  place  toujours  en  première  ligne,  non- 
seulement  par  les  œuvres  anonymes  qu'il  expose,  mais  surtout 
par  le  dépôt  des  œuvres  de  M.  Barye,  que  chacun  apprécie  ie 
plus  en  plus  à  mesure  qu'il  les  étudie  mieux. 

Personne  jusqu'à  présent  n'avait  compris  comme  cet  artiste  la 
sauvage  beauté,  l'élégance  des  animaux.  Quelques-uns  de  ses 
combats  sont  terribles  ;  le  lion  qui  déchire  un  crocodile  est  admi- 
rable :  c'est  le  calme  de  la  force  impassible  devant  les  tortures 
du  vaincu;  personne  n'a  su  comme  lui  aplatir  le  crftne  d'iiD 
tigre,  allonger  son  torse  maigre,  pendant  qu'il  se  glisse,  les 
membres  rassemblés  et  prêt  à  bondir.  M.  Barye  n'est  pas  seule- 
ment un  sculpteur  d'animaux,  il  est  digne  à  tous  égards  de  trai- 
ter des  sujets  antiques  :  quelle  puissance  dans  le  combat  du 
Centaure  et  du  Lapilhe;  celui-ci  serre  de  ses  jambes  nerveuses 
la  croupe  de  son  adversaire;  sa  main,  crispée  sur  Tépaule  da 
Centaure,  amène  latôte  effarée  sous  sa  massue  brandie,  prèle 
à  frapper.  Si  audacieux  que  soit  le  mouvement,  il  n'en  resie 
pas  moins  un  modèle  de  style. 

Malgré  le  parfum  antique  qu'exhale  le  Thésée  terrassant  leMi- 
notaure,  on  y  sent  une  idée  morale  ;  la  sérénité,  le  calme,  la  cer- 
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tîtude  du  héros  triomphant  victorieusement  des  contorsions  du 
monstre  à  tête  de  taureau ,  n'est-ce  pas  la  victoire  tranquille 
de  la  raison  sur  la  force  brutale,? 

Chez  M.  Barbedienne  se  trouve  encore  une  foule  d'objets  gra- 
cieux destinés  à  des  garnitures  de  cheminées,  des  vases  moulés 
sur  l'antique,  de  belles  coupes  surbaissées  aux  anses  doucement 
arrondies,  enfin  cet  ensemble  si  désirable  qui  s'étale,  au  grand 
plaisir  des  curieux,  sur  le  boulevard  Montmartre. 

M.  Graux-Marly  a  exposé  les  deux  beaux  esclaves  égyptiens 
porte-flambeaux  du  regretté  Toussaint.  Tout  le  monde  a  été  frappé, 
à  Tun  de  nos  derniers  Salons,  de  ces  figures  demi-nues,  dont 
les  yeux  baissés,  expriment  la  résignation  d'une  race  vaincue, 
courbée  à  un  eobéissance  servile;  comme  sa  compagne,  le  fellah 
soutient  de  son  bras  étendu  le  flambeau  qui  éclaire  le  chemin 
du  maître.  Ce  sont  là  deux  excellents  modèles  de  candélabre, 
qui  ont  été  réduits  à  des  dimensions  très-variées;  au  bas  d'un 
escalier  monumental  ils  seront  parfaitement  placés. 

M.  Mène  marche  sur  les  traces  de  M.  Barye,  depuis  plusieurs 
années  déjà;  il  cisèle  avec  talent  de  charmants  groupes  d'ani- 
maux. Une  de  Ses  pièces,  représentant  des  chasseurs  et  des 
chiens,  est  encore  assez  agréable,  malgré  la  grande  difficulté  de 
composition  que  présentait  le  sujet. 

M.  Delafontaine,  M.  Susse,  ont  d'excellents  modèles  de  sta- 
tuettes ou  de  bronzes  d'appartement.  Nous  avons  remarqué  sur- 
tout chez  ce  dernier  un  très-bon  trépied  destiné  à  contenir  une 
lampe. 

Une  bonne  reproduction  des  trois  Grâces,  de  Germain  Pilon,  a 
été  exposée  par  M.  Lemaire.  Combien  de  fois  ce  beau  motif  a-t-il 
été  interprété  par  la  statuaire,  par  la  peinture  1  Le  groupe  de  Ger- 
main Pilon  n'a  pas  la  puissance  des  femmes  de  Raphaël,  fortes, 
robustes,  si  chastes  malgré  leur  nudité  ;  les  trois  grandes  filles 
du  sculpteur  français  sont  plus  élégantes,  plus  grandes  dames; 
elles  n'ont  plus  la  sévérité  de  Raphaël,  elles  ont  un  charme  plus 
vivant:  ce  ne  sont  plus  des  divinités,  mais  d'admirables  créa* 
tures  tout  empreintes  de  grâce. 

Nous  l'avons  dit,  dans  l'industrie  des  bronzes  la  France  se 
place  si  nettement  au  premier  rang,  que  c'est  à  peine  si  les  autres 
nations  ont  exposé  quelques  objets.  Concentrée  dans  le  quartier 
du  Marais  à  Paris,  divisée  en  une  foule  de  grands  et  petits  ateliers 
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dans  lesquels  l'intelligente  activité,  le  goût,  de  l'ouvrier  fabncwl 
est  la  condition  essentielle  du  succès ,  cette  industrie  ne  uonit 
être  entamée  par  la  puissance  des  grands  ateliers  anglais.  C«te 
industrie  parisienne  n'a  pas  encore  dé  rivaux  sérieux.  >'ous  ik- 
vons  toutefois  faire  mention  d'une  jolie  collection  de  bronw 
russes,  représentant  divers  épisodes  de  chasse.  Tous  !cs  détiili 
sont  traités  avec  soin,  les  chasseurs,  les  chiens  et  le  gibier  qn'ik 
ont  su  atteindre,  tout  est  ciselé  avec  beaucoup  de  finesse. 


§  IL  Bronzes  dorés,  émailtés.—  Ce  n'est  plus  ici  la  France q" 
domine,  mais  bien  l'extrême  Orient,  la  Chine  et  le  Japon.  Quel- 
ques membres  de  l'aristocratie  anglaise,  quelques  négMillll^ 
avaient  exposé  les  vases  pris  au  palais  d'été  du  'chef  du  Céleste 
Empire,  et  il  faut  bien  reconnaître  que  rien  n'est  plus  paHiil 
comme  ornementation  que  ces  beaux  vases  émaillés  qui  éuie»! 
réunis  dans  un  petit  compartiment  de  l'Esposition  anglaise,  fort 
dédaigné  dn  public  cependant. 

Il  semble  qu'il  n'est  pas  nécessaire  qu'un  ornemnit  ailoM 
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signification  précise;  on  place  un  vase  sur  une  table,  sur  une 
cheminée  par  horreur  du  vide;  ce  qu'on  doit  lui  demander  sur- 
tout, c'est  de  bien  remplir  ce  vide,  d'avoir  un  joli  aspect,  assez 
riche  de  ton  pour  ne  pas  amener  la  tristesse,  assez  doux  pour  ne 
pas  tout  tuer  par  son  voisinage  :  c'est  là  le  grand  mérite  de  ces 
vases  chinois  etjaponais,  ils  sont  admirables  et  modestes;  comme 
ces  hommes  silencieux,  qui  ne  découvrent  tout  ù  coup  la  finesse 
de  leur  esprit,  la  sûreté  de  leur  jugement,  que  pressés  par 
leurs  interlocuteurs,  et  qui  habituellement  gardent  le  silence, 


tandis  que  les  sots  babillent  à  perdre  baleine,  de  même  ces 
beaux  vases,  très-doux  d'aspect,  peuvent  passer  inaperçus; 
les  regarde-t-on  un  instant  avec  attention,  leur  charme  pé- 
nètre, on  ne  sait  plus  s'en  détacher.  L'auteur  s'est  abandonné 
à  la  plus  pure  fantaisie;  personne  n'a  jamais  vu  ces  grosses 
bêtes  aux  formes  bizarres  qui  s'entrelacent  sur  leur  panse  ar- 
rondies; c'est  à  peine  si  elles  ont  été  entrevues  dans  les  rêves 
les  plus  incohérents;  ces  figures  bizarres  vous  enlrahient  au 
travers  de  ce  monde  inconnu,  dans  lequel  les  conteurs  orien- 
taux accumulent  si  libéralement  toutes  les  richesses,  on  aban- 
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donne  avec  eux  la  réalité  pour  voyager  en  pleine  fantaisie. 
C*est  là  leur  suprême  qualité.  Si  une  œuvre  sérieuse  est  bonne 
quand  elle  excite  la  pensée,  une  œuvre  de  fantaisie  est  agréaUe 
lorsqu'elle  fait  rêver.  Le  charme  de  la  musique  est  de  fournir  an 
thème  sur  lequel  Timagination,  la  folle  du  logis,  brode  à  son 
aise?  Quelles  innombrables  armées  on  voit  défiler  en  entendant 
la  symphonie  héroïque  !  Les  géants  de  Gulliver  peuvent  seuls 
marcher  au  pas  de  ces  grands  accents;  combien  de  bergères 
enrubannées,  poudrées,  à  la  jupe  courte  et  ballonnée,  j'ai  vues 
danser  devant  moi  pendant  \^  pastorale  !  On  aime  ainsi  à  se  perdre 
dans  les  songes  les  plu§  vagabonds,  devant  les  êtres  fantastiques 
des  vases  japonais  et  chinois  ;  à  cha({de  instant,  avec  uu  nou- 
veau plaisir,  on  y  découvre  une  nouvelle  folie. 

L'harmonie  de  lëUrs  teintes  est  admirable;  ils  sont  dorés,  c*est 
à  peine  si  on  le  croit  ;  ils  sont  émaillés,  mais  létirs  couleurs  sont 
douces ,  elles  n'ont  rien  de  criard ,  bien  difféi'ents  en  cela  de 
nos  gros  bronzes  doréSj  tout  battants  neufe,  qui  crèvent  les  yeux 
malgré  tout. 

Que  cette  {)agode  en  bronze  doré ,  est  amtisante  !  Sur  le  toit 
des  monstres  tortillés,  font  siffler  leur  langue  pointue,  ils  défen- 
dent le  dieu  de  Jade»  immobile  au  fond  du  saiictuaire,  contre 
les  entreprises  des  impies.  Que  ces  bottes  d'ivoire  sont  fine- 
ment découpées  !  On  y  retrouve  cette  patience  de  main  d'œuvre, 
cette  abnégation  de  l'artiste  si  loin  de  nous  aujourd'hui  et  que 
nous  avons  connu  autrefois,  quatid  des  scribes  habiles  passaient 
une  vie  tout  entière,  abritée  par  l'ombi^e  pieuse  du  cloître,  a  en- 
luminer un  manuscrit  de  curieuses  miniatures. 

Quel  merveilleux  travail  encore  dans  ces  admirables  paravents 
de  laque,  que  l'exiguïté  de  nos  appartements  ont  fait  passer  de 
mode.  Pourquoi  faut-il  que  le  plaisir  de  voir  ces  belles  choses 
soit  empoisonné  par  le  souvenir  d'un  pillage,  d'une  destruction 
indigne  d'un  peuple  civilisé? 

Nos  bronzes  dorés  sont  peut-être  un  peu  meilleurs  qu'il  y  a 
quelques  années;  nous  avons  eu  naguère  une  avalanche  de  mo- 
dèles détestables,  de  sujets  de  pendules  d'un  goût  affreux;  tout 
cela  s'est  un  peu  modifié;  on  a  pris  l'excellent  parti  de  se  servir 
surtout  de  réduction  soit  de  l'antique,  soit  des  bonnes  statues 
modernes  :  la  belle  Pénélope  de  M.  Cavelier,  réduite  par  M.  Bar- 
bedienne,  a  fait  un  excellent  motif  de  pendule  pour  une  chambre 
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à  coucher;  la  Sapho  de  Pradier,  rEnfant  à  la  tortue,  de  Rude» 
la  Danseuse  de  Clésinger,  sont  encore  de  très-bonnes  statuettes 
pour  Fornementalion. 

M.  Barbedienne,  dont  le  nom  revient  toujours  quand  il  s*agit 
de  bon  goût,  avait  rehaussé  son  exposition  de  bronzes,  par 
quelques  objets  dores  et  émaillés  ,  très-dignes  d'attention  ;  de 
grands  vas^s  bleu  et  or  montés  sur  de  légers  trépieds  ont  eu  le 
plus  grand  succès;  ses  essais  de  bronzes  émaillés  dans  le  style 
byzantin  rehaussant  des  objets  d'onyx  ont  été  jugés  très-diver- 
sement; Toriginalité  de  Tidée  a  séduit  quelques  personnes, 
forcées  de  reconnaître  cependant  que  ces  ornements  n'étaient  pas 
toujours  exécutés  avec  toute  la  finesse  désirable. 

11  faut  bien  avouer  enfin,  que  le  besoin  de  livrer  des  garni- 
tures de  cheminée,  des  pendules,  des  vases  à  bas  prix,  conduit 
trop  souvent  à  les  fabriquer  sans  aucune  recherche;  toutes  les 
formes  sont  arrondies,  grossières,  n'ont  plus  aucun  modelé;  une 
lime  brutale,  en  enlevant  les  rugosités  du  moule,  a  détruit  toute 
finesse,  et,  en  général,  les  bronzes  dorés  sont  bien  inférieurs 
aux  bronzes  proprement  dits;  on  compte  sur  leur  éclat  pour  faire 
passer  leur  médiocrité.  De  là  le  prix  élevé  qu'atteignent  les 
bronzes  dorés  du  siècle  précédent,  travaillés  avec  soin,  cise- 
lés avec  amour,  dorés  aussi  avec  moins  d'économie,  mais  beau- 
coup plus  de  solidité. 

11  faut  reconnaître  enfin,  que  même  chez  M.  Barbedienne  ,  on 
trouve  trop  souvent  des  objets  fabriqués  sans  aucune  recherche^ 
des  coupes  faisant  pendant  de  hauteur  difi'érente,  des  flambeaux 
dont  la  tige  principale  n'est  pas  verticale,  des  pendules  dont 
toutes  les  parties  ne  sont  pas  symétriques  ;  enfin ,  ce  fabricant, 
pas  plus  que  les  autres,  n'échappe  à  cette  tendance  désolante  de 
tous  nos  articles  de  Paris,  qui  les  entraîne  vers  la  pacotille. 

11  y  a  dans  cette  industrie  énormément  de  progrès  à  faire,  ou 
plutôt  il  y  a  à  revenir  à  ce  qu'on  a  fait  si  bien  il  y  a  une  centaine 
d'années;  on  moule  bien,  il  est  vrai,  les  pendules  Louis  XVI,  on 
imite  celles  de  Louis  XIV,  mais  l'œil  le  moins  exercé  reconnaît 
immédiatement  les  objets  modernes  à  la  grossièreté  de  tous  les 
détails. 

Ce  qu'on  peut  reprocher  encore  à  nos  bronzes  dorés  actuels, 
c*est  de  manquer  de  distinction  ;  ils  affichent  insolemment  leurs 
grosses  masses  brillantes,  et  s'imaginent  avoir  une  valeur  quel- 
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conque,  parce  qu'ils  sont  gros  et  chers  ;  peut-être  trouvenVils 
à  se  placer  à  Tétranger,  peut-être  seront-ils  à  Taise  dans  Ve 
salon  d*un  nouvel  enrichi;  mais  toujours  un  homme  de  goûl 
reculera  devant  eux,  et  préférera  chercher  dans  une  vente, 
dans  un  magasin  de  choses  anciennes,  quelques-uns  des  beaoi 
modèles  du  siècle  dernier,  plutôt  que  d'afficher  un  goût  détes- 
table en  acceptant  ces  amours  gonflés  plutôt  que  bouffis,  qui 
ornent  lourdement  nos  pendules  et  nos  candélabres. 

Que  les  fabricants  ne  se  âent  pas  trop  sur  leur  succès  actuel; 
les  Parisiens  de  goût  les  ont  abandonnés  depuis  longtemps,  et 
comme  ce  sont  eux  en  somme  qui  font  la  mode  dans  le  monde 
entier,  peu  à  peu  la  riche  clientèle  étrangère  pourra  les  aban- 
donner également. 

En  prenant  pour  les  prix  inférieurs  des  modèles  moins  com- 
pliqués, ils  peuvent  certainement  arriver  à  les  reproduire  arec 
plus  de  soin  ;  notre  affaire  n'est  pas,  au  reste,  de  leur  indiquer 
comment  ils  doivent  procéder;  nous  sommes  convaincus  seule- 
ment qu'il  n'y  a  jamais  intérêt  à  faire  sciemment  des  objets  de 
luxe  de  mauvais  goût. 

Telle  est  noire  impression  générale,  nous  reconnaîtrons  cepen- 
dant que  M.  Denière  a  exposé  quelques  lustres  d'un  joli  modèle; 
bien  que  quelques-unes  de  ses  pendules  soient  bien  grosses  et 
bien  lourdes,  une  d'elles  toutefois  est  très-séduisante;  le  groupe, 
bien  composé,  est  aussi  bien  exécuté.  Une  jeune  fille  se  laisse 
aller  à  une  douce  rêverie,  sa  main  s'égare  sur  la  tète  de  son 
chien,  mais  son  cœur  est  ailleurs;  l'amour  est  là  qui  lui  souffle  à 
Toreille  ses  paroles  magiques,  qui  lui  redit  cette  vieille  histoire 
toujours  jeune  cependant,  et  toujours  écoutée. 

Tout  ce  qui  touche  à  l'Algérie  doit  particulièrement  nous  inté- 
resser, le  succès  des  marbres  onyx  est  donc  fait  pour  nous  tou- 
cher. Cette  belle  pierreveinée,  transparente,  peut  être  utilisée  avec 
grand  profit  pour  les  objets  de  luxe  ;  les  onyx  rehaussés  de  bronze, 
employés  pour  les  statues,  les  pendules,  les  vases,  font  un  effet 
excellent.  Nous  croyons  savoir  de  bonne  source  que  l'Angleterre 
a  fait  à  cette  belle  matière  un  très-bon  accueil,  et  que  la  société 
des  marbres  onyx  n'aura  pas  à  regretter  les  frais  considérables 
qu'a  nécessités  sa  belle  exposition. 

Parmi  les  fabricants  de  bronze  qui  ont  fait  usage  de  l'onyx, 
M.  DenièrCy  a  exposé  deux  modèles  de  candélabres  fort  jolis, 
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ce  sont  des  nègres,  dont  tout  le  corps  est  drapé  d*onyx,  tandis 
que  la  tête,  les  bras,  les  pieds  sont  en  bronze;  les  veines  de 
l*onyx  figurent  bien  les  étoffes  rayées  d'Afrique,  que  des  bro- 
deries d*or  rehaussent  fort  agréablement. 

L'Autriche  avait  quelques  bronzes  dorés  assez  jolis;  nous 
avons  vu  notamment  un  lustre  moyen  âge,  d'un  joli  aspect,  nous 
sommes  ^étonné  toutefois  qu'il  porte  un  si  petit  nombre  de  bou- 
gies; s'il  doit  être  placé,  comme  sa  taille  l'indique,  au  milieu 
d'une  grande  salle  de  fôte,  il  ne  contribuera  que  fort  peu  à 
son  éclat. 

L'Espagne  avait  encore  quelques  objets  agréables,  notamment 
un  très-beau  lustre  argenté. 

Les  belles  malachites  de  Russie  pourraient  être  employées 
plus  généralement  qu'on  ne  le  fait  aujourd'hui;  l'industrie  du 
bronze  a  fait,  au  reste,  dans  ce  pays  d'assez  grands  progrès, 
nous  n'en  voulons  d'autres  preuves  que  deux  vases  émaillés 
qui,  bien  qu'un  peu  gauchis  au  feu,  sont  cependant  d'une  grande 
élégance. 

§  3.  Imitations  de  bronze  en  zinc.  —  Fontes  artistiques.  —  Le 
bronze,  composé  de  cuivre  et  d'étain ,  est  d'un  prix  élevé, 
le  laiton  qui  renferme  du  zinc  au  lieu  d'étain  est  déjà  moins 
coûteux;  cependant  la  différence  de  prix  que  présente  ces 
alliages  avec  le  zinc  pur,  bien  que  considérable,  n'aurait  pas 
permis  à  cette  industrie  de  prendre  un  si  grand  développement. 
si  le  zinc  n'avait  pu  se  couler  en  coquilles^  dans  des  moules  mé- 
talliques qui  peuvent  ainsi  servir  un  très-grand  nombre  de  fois. 

Enfin  la  découverte  des  procédés  galvaniques  qui  permettent  de 
recouvrir  un  métal  par  une  couche  adhérente  d'un  autre  métal  est 
venu  donner  à  cette  industrie  une  grande  importance.  Des  vases, 
des  pendules,  des  lustres  à  bas  prix  sont  donc  actuellement  coulés 
en  zinc;  après  avoir  été  montés,  puis  dégrossis  à  la  lime,  ils  sont 
plongés  dans  des  bains  renfermant  des  cyanosels  de  cuivre,  de 
zinc  et  de  potassium.  Les  objets  à  cuivrer  sont  fixés  à  l'un  des 
pôles  d'une  pile  tandis  qu'à  l'autre  électrode  se  trouvent  des 
plaques  de  cuivre  et  de  zinc  qui  se  dissolvent  à  mesure  que  du 
laiton  se  dépose  en  couches  régulières  et  adhérentes  sur  le  zinc;  le 
bain  conserve  ainsi  pendant  quelque  temps  une  composition 
constante. 
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Quand  les  objets  sont  moulés  avec  soin,  que  le  cuÎTrageesi 
bien  fait,  et  par-dessus  tout  quand  les  modèles  sont  bien  choiss, 
on  peut  faire  par  ce  procédé  des  œuvres  passables;  à  la  condh 
tion  toutefois  qu'elles  ne  seront  pas  soumises  à  un  maniement 
fréquent,  car  la  faible  couche  de  cuivre  disparaîtrait  bientôt  el 
laisserait  à  nu  le  zinc  sous-jacent.  Si  Ton  veut  faire  des  lustres, 
des  objets  qui  doivent  être  vus  à  distance,  ce  procédé  peut  con- 
venir, et  de  loin  on  peut  sW  tromper  et  prendre  ce  branze-compih 
sitiqn  pour  du  bronze  véritable. 

On  comprend  tout  de  suite  quel  succès  a  dû  avoir,  pour  im 
pays  amoureux  du  luxe  comme  le  nôtre,  et  pas  toujours  assez 
riche  pour  y  atteindre,  une  matière  qui  a  tous  les  dehors  d*un 
métal  relativement  précieux,  tout  en  n'ayant  qu'un  prix  trois 
fois  plus  faible  ;  aussi  le  nombre  des  objets  en  brùnze-compositiom 
va-t-il  en  s' accroissant  chaque  jour.  Il  faut  reconnaître,  ta 
reste,  que  depuis  1855  l'ensemble  de  ces  imitations  a  beaucoup 
gagné,  les  modèles  sont  meilleurs  et  la  fonte  est  beaucoup  plus 
soignée. 

Tout  un  compartiment  de  notre  cour  française  était  reaipli 
de  CCS  objets  bronzés  ou  même  argentés  et  dorés. 

La  fonte  de  fer  est  devenue  aussi  un  métal  artistique,  et  plu- 
sieurs exposants  ont  fait  dans  le  moulage  de  cette  matière  des 
progrès  remarquables.  M.  Thiebaut,  entre  autres,  a  moalé 
plusieurs  groupes  obtenus  par  une  seule  fonte  et  qui  ne  sont  pas 
intéressants  seulement  par  la  difficulté  vaincue. 

M.  Barbezat,  maître  de  forges  au  Val  d'Osne,  a  exposé  dans  le 
jardin  de  Kensington  une  fontaine  dont  les  ligures  sont  d'un  tN>n 
sentiment,  meilleures  à  notre  avis  que  l'ensemble  même  de  la 
composition;  les  vasques  inférieures  laissant  peut-être  à  désirer. 

Une  grille  exposée  également  dans  le  jardin,  des  statues  de 
toute  dimension,  des  candélabres,  des  animaux,  montrent  que  le 
Val  d*Osne  a  pris  une  véritable  spécialité  de  fontes  artistiques. 

Nous  préférons  toutefois  à  la  grille  exposée  par  cette  usine, 
celle  qui  ferme  l'entrée  de  l'Exposition  française  et  qui  est  due  à 
M.  Durenne,  maître  de  forges  à  Sommevoire;  les  ornements,  en 
style  Louis  XIV,  qui  ornent  les  deux  vantaux  sont  très-élégants. 

Tous  les  objets  d'art  proprement  dits,  en  foute,  pourront,  an 
reste,  être  recouverts  de  cuivre  par  les  procédés  galvaniques,  et 
par  conséquent  remplacer  le  cuivre  jusqu'à  un  certain  point;  od 
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pourra  ainsi,  dans  les  pays  peu  fortunés,  élever  des  statues  aux 
héros  du  clocher  sans  se  ruiner.  La  fonte  sera  le  bronze  des 
petites  villes  comme  le  zinc  est  celui  des  petites  gens. 

III.   —  ORFÈVRERIE. 

La  profusion  avec  laquelle  étaient  accumulés  à  l'Exposition 
les  objets  d'orfèvrerie,  les  énormes  proportions  qu'ils  affectaient, 
l'aspect  du  côté  sud  du  transept  sur  lequel  se  succédaient  les 
brillantes  vitrines  anglaises,  celui  de  notre  cour  française  dont 
le  centre  était  occupé  par  la  belle  exposition  de  M.  Christofile, 
indiquaient  d'abord  qu'une  profonde  révolution  avait  dû  s'ac- 
complir dans  l'art  de  l'orfèvrerie. 

Autrefois,  en  effet,  employant  presque  exclusivement  l'argent 
massif,  l'orfèvre  se  trouvait  limité  dans  les  dimensions  de  son 
œuvre  par  la  dépense  énorme  de  matières  premières  qu'exigeait 
un  travail  un  peu  considérable;  aujourd'hui,  au  contraire,  la 
science  lui  a  enseigné  à  recouvrir  d'une  couche  d'argent  très- 
mince  les  objets  en  métaux  vulgaires  qu'il  fabrique  ;  il  peut 
donner  libre. essor  à  son  génie;  il  n'est  plus  arrêté,  contenu  entre 
d'étroites  limites,  et  il  peut  façonner  une  pièce  comme  celle  qu'a 
commandée  la  ville  de  Paris  à  M.  Christophle,  sans  arriver  à  des 
dépenses  hors  de  toute  proportion  avec  l'utilité  de  l'objet  lui- 
môme.  La  matière  première  n'étant  plu&'d'un  prix  élevé,  la  plus 
grosse  part  de  la  somme  dépensée  peut  être  attribuée  à  rému- 
nérer l'artiste  :  de  là  une  comjposition  parfaitement  soignée,  une 
main-d'œuvre  extrêmement  habile  et  consciencieuse,  arrivant  à 
mettre  au  jour  des  œuvres  très-remarquables. 

L'orfèvre  semble  indiquer  tout  d*abord,  au  reste,  que  ce  n'est 
plus  au  métal  qu'il  attribue  la  plus  grande  valeur  de  ses  pro- 
duits; il  n'hésite  pas  à  sacrifier  ses  teintes  brillantes,  à  ternir 
l'argent,  à  lui  donner  ces  tons  plus  doux,  plus  sumbres,  rap- 
pelant ce^x  de  l'étain,  du  plomb,  pour  que  l'œil  moins  ébloui 
puisse  apprécier  plus  facilement  le  travail  de  l'artiste. 

Non-seulement,  enfin,  l'orfèvrerie  est  dorée  ou  argentée  par  les 
procédés  électriques,  mais  la  galvanoplastie  vient  encore  à  l'aide 
du  fabricant  et  lui  permet  de  reproduire  exactement  avec  toutes 
les  finesses  du  modèle,  des  bas-reliefs,  qui  fabriqués  en  métal 
repoussé  eussent  ^tteipt  des  prix  beaucoup  plus  élevés. 
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En  possession  depuis  dix  ans,  de  ces  procédés-plus  rapides, 
plus  parfaits,  moins  coûteux,  l'orfèvrerie  a  conquis  sur  le  mardhé 
une  place  de  plus  en  plus  importante,  au  lieu  de  ces  coavem 
d'étain  ou  de  fer  qui  attristaient  la  table  des  ménages  modestes, 
l'argenterie  de  MM.  Christofle,  Halphen,  etc.,  étale  partool 
ses  teintes  brillantes  ;  et,  dans  le  plus  modeste  hameau,  le  prêtre 
peut  sans  rougir  élever,  les  mains  jointes  au-dessus  de  sa  tète,  m 
vase  sacré,  d'un  aspect  convenable  et  d'un  prix  modique. 

Orfèvrerie  anglaise.  Quiconque  a  suivi  de  près  l'Exposition  de 
1855,  se  rappellera  l'admirable  compartiment  indien,  qui  occu- 
pait l'angle  sud-est  de  la  galerie  du  Palais  :  les  fantaisies  luxnei»- 
ses  de  l'Inde,  meubles,  tissus,  armes,  vases  de  toutes  formes, 
de  toutes  natures,  transportaient  le  visiteur  dans  ce  monde 
oriental,  qui  a,  pour  TEuropéen,  le  grand  attrait  de  l'in- 
connu. A  côté  des  richesses  étalées  par  la  Compagnie  des  Indes, 
étaient  placées  les  vitrines  des  orfèvres  de  Londres;  jamais  con- 
traste ne  fut  plus  saisissant,  ici  la  fantaisie  la  plus  folle,  le  goût 
le  plus  capricieux  et  le  plus  original,  le  charme  le  plus  ravis- 
sant; là  au  contraire,  la  roideur  froide  et  compassée,  la  richesse 
s'étalant  brutalement  avec  l'audace  et  le  sans-gône  du  parvenu. 
On  aurait  pu  désespérer  de  voir  jamais  une  œuvre  d'art  sortir  des 
ateliers  des  orfèvres  anglais,  si  un  très-beau  vase  et  un  Irès- 
beau  bouclier,  dus,  si  nos  souvenirs  ne  nous  trompent  pas,  à 
M.  Yechte,  l'habile  orfèvre  français,  déjà  fixé  à  Londres  depuis 
quelques  années,  n'étaient  venus  protester  contre  le  mauvais  goût 
de  tous  les  objets  voisins. 

Ce  n'est  donc  pas  sans  surprise,  que  nous  avons  vu  la  transfor- 
mation presque  radicale  qui  s'est  faite  dans  le  goût  de  nos  voi- 
sins, pendant  les  sept  ans  qui  ont  séparé  les  deux  Expositions. 

Nous  avons  bien  retrouvé  encore  quelques-unes  de  ces  grosses 
masses  d'argent  poli  appartenant  à  l'ancien  genre  du  palmier. 
Ils  sont  une  preuve  de  plus  que  tous  les  sujets  ne  peuvent  être 
indifféremment  traites  dans  un  genre  quelconque,  qu'on  ne 
pourra  jamais  composer  par  exemple,  avec  un  chasseur  qui  mcmte 
sur  un  arbre  pour  en  déloger  un  renard  et  le  faire  tomber  an 
milieu  de  chiens  qui  aboient  au-dessous,  un  sujet  de  ciselures, 
surtout  quand  le  tout  se  complique  encore  de  cavaliers  et  de 
chevaux;  qu'on  n'arrivera  pas  à  un  meilleur  résultat  en  plaçant 
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&  côté  les  uns  des  autres  des  fantassins  exécutant  les  mouve- 
ments que  prescrit  la  tkéof*ie;  mais  ces  objets  destinés  à  perpé* 
tuer  le  souvenir  d'une  action  mémorable,  d'une  chasse  heureuse, 
d'une  coursegagnée,  ne  servent  plus  aujourd'hui  que  de  repous* 
soir  aux  œuvres  excellentes  auprès  desquelles  ils  sont  placés. 

Les  critiques  anglais  ont  donné  eux-mêmes,  la  palme  de  l'or- 
fèvrerie à  notre  compatriote  A.  Vechte,  qui  a  exposé  chez 
MM.  Hunt  et  Roskell  deux  fort  beaux- vases;  un  troisième,  extrê- 
mement remarquable  également,  était  placé  dans  le  comparti- 
ment français  de  l'Exposition  des  beaux-arts. 

L'un  des  vases  anglais  de  M.  Vechte,  en  argent  oxydé  d'unetrès- 
bonne  forme,  représente  les  Titans  escaladant  le  ciel.  Ils  s'élan- 
cent, se  soutiennent  les  uns  les  autres,  s'efforcent  d'atteindre  ces 
régions  supérieures  vers  lesquelles  les  pousse  un  instinct  plus 
fort  que  la  raison;  mais  l'inexorable  Jupiter  les  foudroie^  ils  re- 
tombent vaincus,  mais  non  découragés,  et  sur  les  cadavres  de 
ceux  qui  ont  succombé  s'exhaussent  de  nouveaux  combattants. 
La  Fable  a  bien  saisi  ce  grand  côté  de  l'humanité,  toujours 
attirée  vers  les  cimes,  cherchant  toujours  l'idéal^  s'élevant  d'a- 
bord avec  la  confiante  jeunesse  jusqu'à  ces  hauteurs  sédui- 
santes où  siègent  l'amour,  la  gloire  et  le  bonheur,  puis  retombant 
bientôt  flagellée  par  les  nécessités  de  la  vie,  terrassée  et  n'es- 
sayant môme  plus  de  jeter  les  yeux  vers  ces  beaux  rêves  de  jeu- 
nesse si  tristement  déçus.  On  l'a  dit  excellemment  : 

On  trouve  en  un  mot,  chez  la  plupart  des  bommrs, 
Un  poêle  morl  jeune,  à  qui  l'homme  survit. 

L'autre  vase  anglais  de  M.  Vechte  emprunte  encore  son  sujet 
à  la  mythologie  :  sur  le  corps  s'entrelacent  Centaures  et  Lapi- 
thes  engagés  dans  une  lutte  acharnée.  Le  vase  de  M.  A.  Vechte 
exposé  dans  le  compartiment  français,  nous  montre  quelques 
scènes  du  Paradis  perdu;  les  cadavres  amoncelés  au  pied  de  cette 
belle  pièce  sont  admirables  de  modelé,  on  se  sent  ému  à  la  vue 
d'une  belle  jeune  femme,  qui  est  là  gisante,  morte,  dans  une 
pose  qui  rappelle  le  torse  admirable  qu'a  placé  M.  Delacroix, 
dans  son  beau  tableau  de  la  galerie  d'Apollon. 

Les  œuvres  de  M.  Vechte  ont  de  très-grandes  qualités,  elles 
sont  bien  composées,  leur  silhouette  est  très-agréable;  de  loin 
on  est  saisi  par  l'heureuse  disposition,  de  près  on  jouit  mieux 
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de  rimagination^  de  la  verve  de  l'auteur^  peut-être  poarrM'Oe 
lui  reprocher  les  défauts  de  ses  qualités,  quelques  contours  ai 
peu  heurtés,  un  modelé  un  peu  exagéré;  mais  il  faut  songer  <|w 
les  pièces  d*ofëvrerie  sont  souvent  vues  à  quelque  distance  et 
qu'elles  doivent  être  dès  lors  traitées  un  peu  à  Veffei  en  outrai 
même  les  contours. 

M.  Hancock  a  exécuté,  d'après  les  dessins  et  les  modèles  de 
M.  Monti,  quatre  pièces  dédiées  aux  poètes  de  la  Grande-Bre- 
tagne ;  la  plus  importante  est  dédiée  à  Shakspeare,  elle  ne  no» 
a  pas  paru  d'une  composition  aussi  heureuse  que  les  vases  de 
M.  A.  Vechte. 

La  vitrine  de  M.  Phillips  renfermait  un  fort  joli  vase,  Tanse 
était  surtout  très-ingénieusement  travaillée,  une  bacchante  toiâe 
pâmée  se  cambre,  se  renverse  ;  ses  cheveux,  ses  bras  rejetés  en 
arrière  vont  rejoindre  la  partie  supérieure  du  vase.  Ici  encore  se 
trouve  une  réduction  de  la  statue  de  la  touchante  Godiva,  qui 
parcourt  à  cheval,  voilée  seulement  de  ses  longs  cheveux  ^  la  ville 
qu'elle  exempte,  par  sa  charitable  effronterie,  d'un  impôt  écra- 
sant. 

L'exposition  de  M.  Elkington,  distribuée  avec  un  goût  toal  pa- 
risien, renfermait  plusieurs  pièces  dignes  d'attention,  un  joli 
vase  en  argent  oxydé  d'une  forme  un  peu  écrasée,  et  un  excellent 
pot  à  bière,  en  ivoire  et  en  argent;  quatre  Muses  délicatement 
ciselées  occupent  le  centre  de  quatre  médaillons  d*ivoire  distri- 
bués sur  le  corps  du  vase  ;  ces  figures  antiques  rappellent  ua 
peu  le  faire  séduisant  de  Prudlion.  On  trouvait  encore  cbei 
M.  Elkington,  une  table  en  argent  damasquiné,  bien  composé; 
les  figures  en  haut-relief  qui  s'accoudent  au  pied  sont  très-bien 
modelées. 

Ces  exemples  suffisent  pour  faire  comprendre  quelle  impor- 
tante révolution  s'est  faite  dans  le  goût  anglais,  sans  qu'il  nous 
soit  nécessaire  de  passer  en  revue  le  nombre  considérable  de 
pièces  moins  importantes  rassemblées  dans  le  compartiment 
anglais  à  Kensington;  les  jolies  fontaines  à  thé,  cafetières, 
théières,  tasses,  couverts,  etc.,  en  argent  ou  en  imitation,  mon- 
traient  que  le  désir  d'améliorer  les  modèles  était  descends 
des  objets  de  luxe  à  ceux  qui  sont  d'un  usage  journalier; 
ceux-ci  onti  au  reste,  souvent  ce  caractère  de  solidité  qui  dis- 
tingue les  objets  anglais  et  qui  dans  certains  cas  les  font  re- 
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chercher  à  l'exclusion  d'autres  objets  fabriqués  ailleurs,  a^eo 
plus  de  goût  et  moins  de  conscience. 

En  résumé,  l'Exposition  de  l'orfèvrerie  anglaise  est  bien  supé- 
rieure à  celle  de  4855  ;  la  leçon  avait  été  dure»  mais  nos  voisins 
en  ont  habilement  profité,  ils  ont  dû  réagir  contre  le  goût  établi 
depuis  longtemps,  et  contre  les  habitudes  prises  ;  c'était  une  rude 
entreprise  qu'ils  ont  cependant  rapidement  menée  à  bonne  fin. 

§  2.  Orfèvrerie  française.  Depuis  plusieurs  années  la  France 
était  dans  cette  voie  en  pleine  prospérité,  on  ne  peut  donc  pas 
s'attendre  à  rencontrer  dans  son  exposition  les  progrès  remar-*- 
quablesqu'a  accomplis  l'Angleterre;  mais  il  serait  imprudent  de 
dissimuler  que  la  distance  qui  séparait  les  deux  pays  a  considé- 
rablement diminué. 

M.  Cliristofle  occupait  au  centre  de  la  cour  française  un  ma- 
gnifique emplacement  qu'il  avait  fort  bien  rempli;  au  milieu 
de  son  exposition  trônait  le  beau  surtout  de  la  ville  de  Paris, 
autour,  dans  des  vitrines  d'cbène  se  groupaient  quelques  objetis 
de  luxe,  les  articles  de  fabrication  courante,  enfin  les  photogra- 
phies des  objets  les  plus  importants  qu'a  produits  cette  maison 
depuis  plusieurs  années. 

Le  surtout  de  la  ville  de  Paris  est  une  des  plus  grandes  pièces 
d'orfèvrerie  qu'on  ait  construites  jusqu'à  ce  jour,  la  composition 
en  est  due  a  M.  Baltard. 

Sur  un  esquif  qui  rappelle  les  armoiries  de  Paris,  quatre  fi- 
gures délicatement  ciselées:  la  Science,  l'Art,  l'Industrie  et  le 
Commerce,  soutiennent  sur  le  pavois  la  ville  de  Paris,  symbolisée 
par  une  belle  jeune  femme,  le  front  couronné  d'un  diadème  de 
tours.  A  la  proue  de  la  nacelle,  le  génie  du  progrès  éclaire  la  marche 
eo  agitant  son  flambeau;  la  Prudence  siège  sur  l'arrière,  et  tient  le 
gouvernail.  Les  deux  extrémités  de  la  glace  qui  simule  Teau  sur 
laquelle  vogue  le  bâtiment  sont  occupées  par  des  chars  que  traî- 
nent quatre  chevaux  piafi'ant  au  milieu  de  l'écume  qu'ils  soulè- 
vent autour  d'eux  ;  enfin  sur  la  galerie  extérieure  s'espacent  de 
riches  flambeaux  dont  les  chaudes  lumières  éclairant  le  groupe 
central  donneront  à  cette  pièce  importante  un  éclat  encore  plus 
vif  que  la  blanche  lumière  du  jour. 

Une  aussi  grosse  masse  d'argent  eût  sans  doute  présenté  un 
peu  de  monotonie  si  les  artistes  n'en  eussent  nuancé  le  métal  de 
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quelques  tons  jaun&tres ,  très-clairs  mais  suffisants  pour  rompre 
un  blanc  trop  uniforme. 

Les  détails  de  cette  composition  sont  bien  traités,  on  les  eu- 
mine  les  uns  après  les  autres  avec  plaisir,  et  cependant  Fen- 
semble  est  peu  émouvant.  Ces  grands  sujets  mythologiques  ODt 
peut-être  besoin  d*étre  traités  avec  plus  d'entrain  que  D*en  a 
dépensé  M.  Baltard;  on  y  voudrait  sans  doute  plus  de  fantaisie, 
plus  d'ardeur ,  un  peu  de  cette  verve  intarissable  avec  laquelle 
Bubens  sait  grouper  ses  Naïades,  ses  Tritons,  les  êtres  fantasti- 
ques empruntés  au  ciel  ou  à  la  terre»  qu'il  répand  avec  une 
prodigalité  toute  royale  dans  ses  œuvres  allégoriques.  Le  surtoat 
de  M.  Baltard  est  une  œuvre  agréable,  ce  n*est  pas  une  œuvre 
puissante. 

Parmi  les  nombreux  objets  intéressants  exposés  par  M.  Ciiris- 
tofle,  nous  n'avons  pas  revu  sans  plaisir  les  photographies  des 
beaux  bas -reliefs  exécutés  en  galvanoplastie,  pour  décorer  le  wa- 
gon du  Saint-Père,  qu'a  composés,  il  y  a  quelques  années,  M.  E.Tré- 
lât.  Il  est  fâcheux  que  cette  œuvre  si  originale  n'ait  pu  trouver 
place  dans  une  Exposition,  c'eût  été  un  excellent  exemple  de 
l'alliance  de  l'art  et  de  l'industrie,  c'eût  été  une  preuve  qu'il 
n'est  pas  de  motif  si  ingrat,  que  n'arrive  à  rendre  intéressant  oo 
esprit  chercheur  et  distingué. 

M.  Rudolphi  s'est  plus  fait  remarquer  comme  orfèvre  que 
comme  joaillier  ;  un  vase  en  argent  oxydé  sur  lequel  défilent  les 
sept  Péchés  capitaux,  et  une  châsse  dorée  en  style  moyen  âge, 
forment  les  parties  importantes  de  la  vitrine.  Cette  seconde  pièee 
est  intéressante  ;  deux  anges  agenouillés  aux  extrémités,  rde- 
vant  leurs  grandes  ailes  jusqu'au  faite,  donnent  à  l'ensenible 
beaucoup  de  caractère. 

M.  Viollet-le-Duc  a  dessiné,  d'après  des  renseignements  authen- 
tiques, un  beau  reliquaire  destiné  à  la  Sainte-Chapelle;  c'est  une 
œuvre  d'une  grande  pureté  de  style.  Cet  artiste  éminent,  très- 
érudit,  très-chercheur,  a  fait  une  étude  si  consciencieuse  de  l'art 
du  moyen  âge,  qu'il  a  pu  entreprendre  la  restauration  de  noi 
grands  édifices  avec  un  goût  irréprochable.  Et  cependant  eo 
regardant  tous  les  beaux  ornements  d'église  de  M.  Poussielgue- 
Rusand;  ceux  de  M.  Bachelet^  je  pensais  malgré  moi  à  cette  ad- 
mirable châsse  de  Pierre  Fisher  que  j'ai  vue,  il  y  a  quelques  an- 
nées, à  Nuremberg.  Elle  est  si  riche,  les  ornements  y  sont 
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jetés  avec  une  telle  profusion,  qu'on  est  effrayé  d'abord;  l'œil 
s'y  fait  bientôt  cependant  ;  on  reconnaît  que  cette  richesse  est  si 
iDien  distribuée,  ménagée,  que  le  détail  ne  tue  pas  l'ensemble,  et 
cjue  le  petit  homme  au  tablier  de  cuir  qui  a  modestement  glissé 
son  image  dans  un  coin  de  son  œuvre,  était  bien  réellement  un 
grand  orfèvre. 

Quoi  qu'il  en  soit,  quelques  uns  des  ornements  de  bijouterie 
de  M.  Bachelet,  de  M.  Poussielgue-Rusand,  ont  un  très-bon  ca- 
ractère ;  nous  avons  surtout  examiné  avec  plaisir  quelques  belles 
crosses  d'évéque,  qui  ne  sont  peut-être  pas  cependant  encore 
d'un  travail  aussi  exquis  que  celles  que  nous  pouvons  voir  dans 
nos  collections  de  Cluny. 

M.Gueyton,  mort  tout  récemment,  a  exposé  une  jolie  Minerve, 
dans  laquelle  l'ivoire  et  l'or  se  mariaient  heureusement;  elle  rap- 
pelait, sons  de  moindres  dimensions,  celle  qu'avait  composée  il  y 
a  quelques  années  pour  M.  le  duc  de  Luynes  le  regretté  Simart. 

L'aluminium  est  décidément  placé  aujourd'hui  parmi  les  mé- 
taux employés  à  la  confection  des  objets  d'art  ;  à  ce  point  de  vue 
l'exposition  de  M.  Morin,  le  directeur  de  l'usine  de  Nanterre,  oà 
s'exploitent  les  procédés  de  M.  Deville,  était  très-intéressante. 
Marié  à  l'or  ou  au  cuivre  doré,  le  métal  de  MM.  Woehler  et  Deville 
présente  un  excellent  aspect  ;  sa  légèreté,  au  reste,  le  fera  re- 
chercher pour  une  foule  d'objets  ;  les  casques  et  les  cuirasses  en 
aluminium  joignent  à  une  grande  légèreté,  une  résistance  égale 
à  celle  du  fer,  et  le  beau  casque  en  aluminium  repoussé,  exposé 
dans  le  compartiment  anglais,  pourra  servir  ailleurs  que  dans 
les  revues.  Les  aigles  de  l'armée  sont  déjà  en  aluminium,  M.  De- 
gousée,  de  la  rue  Saint-Martin,  sait  [faire  des  fils  d'aluminium 
destinés  à  la  passementerie  légère;  les  épaulettes,  les  galons 
pourront  être  en  aluminium  doré,  et  les  dames  retenir  leurs  che- 
veux retombant,  dans  des  résilles  d'aluminium,  comme  naguère 
dans  des  filets  d'or  ou  d'argent. 

Après  avoir  passé  en  revue  l'orfèvrerie  française  et  les  riches 
vitrines  du  compartiment  anglais,  on  a  de  la  peine  à  rencontrer 
chez  les  autres  nations  des  objets  importants,  et  dont  l'étude 
puisse  nous  être  de  quelque  utilité.  Nous  devons  toutefois  une  men- 
tion très-honorable  au  bouclier  de  MM.  Wagner  de  Berlin,  offert 
au  prince  Frédéric-Guillaume,  à  l'occasion  de  son  mariage:  ainsi 
qu'au  vase  et  aux  candélabres  de  MM.  Vollgold  et  fils,  de  Berlin. 
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Tandis  que  presque  toutes  les  contrées  sont  complètement  en- 
traînées dans  l'orbite  de  la  France,  la  suivent,  la  copient,  ou  la 
chargent  même  de  leur  fournir  tous  ces  objets  dont  la  fabrîcatioL 
exige  un  goût  sûr  et  une  main  habile;  tandis  que  dans  les 
différents  États  allemands,  en  Russie,  dans  les  contrées  méri- 
dionales, la  joaillerie  présente  un  certain  intérêt,  rorf:^Trerie 
proprement  dite  n*a  rien  exposé  d'assez  important  pour  que 
nous  croyions  devoir  nous  y  arrêter  ;  nous  retrouvons  dans  Tex- 
position  de  VOrient  des  objets  dignes  d'altention,  composés  sur 
un  modèle  peu  varié,  mais  toujours  intéressant  pour  nous,  car 
nous  y  pouvons  trouver  sinon  des  modèles,  au  moins  d'excel- 
lents motifs  à  étudier  et  à  imiter. 

Combien  sont  élégantes  ces  buires  élancées  au  long  bec  re- 
courbé en  coude  cygne;  largement  évasées  en  bas,  elles  s*eflB- 
lent  pour  aller  rejoindre  l'anse  gracieusement  retournée;  les 
porte-tasses  en  filigrane  sont  aussi  très-finement  coupés;  il  y  a 
certainement  dans  tous  ces  objets  extrêmement  délicats,  très- 
légers,  qu'affectionnent  les  Orientaux,  une  indication  précieuse 
dont  devraient  profiter  nos  fabricants  français. 

Les  armes  enfin  sont  toujours  un  objet  de  luxe  pour  les 
peuples  essentiellement  mobfles,  vivant  sous  la  tente  et  voulant 
transporter  leurs  richesses  avec  eux  ;  les  fourreaux  des  yatagans 
sont  finement  ciselés,  les  poignées  en  sont  habilement  creusées 
pour  que  la  main  les  saisisse  fermement,  l'artiste  arabe  dépense 
encore  tout  son  talent  pour  orner  les  vases  des  narguiiés.  D 
parait  moins  habile  cependant  à  la  confection  des  armes  à  féa 
de  luxe,  ou  des  riches  bijoux  qu'affectionnent  les  grands  person- 
nages de  l'Islam;  un  des  plus  riches  ouvrages  d'or  exposés 
dans  le  compartiment  anglais,  était  un  miroir  destiné  au  Sultan; 
tout  enrichie  de  pierreries,  cette  belle  pièce  valait  plusieurs  cen- 
taines de  mille  francs.  On  trouvera  sans  doute  que  la  Turquie 
pourrait  faire  des  dépenses  plus  utiles,  on  n'aurait  pas,  il  nous 
semble,  tout  à  fait  tort. 

IV.  —  BUOUTERIE  ET  JOAILLERIE. 

Si  la  bijouterie  s'élevait  à  la  hauteur  d'un  art,  il  y  aurait  chance 
pour  la  France  de  dominer  les  autres  nations;  mais  aujourd'hui 
qu'en  général,  le  poids  d'or  des  bijoux,  la  beauté  des  pierres  est 
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ce  qu'on  recherche  davantage,  notre  supériorité  n'est  pas  très- 
évidente. 

L'Angleterre  avait  une  fort  riche  exposition';  la  reine  n'avait 
pas  cependant  montré  toutes  ses  richesses,  comme  nous  avions 
fait  en  4855,  où  les  bijoux  de  la  couronne  étaient  réunis  dans  le 
Panorama.  Cependant  S.  M.  B.  avait  autorisé  MM.  Garrard 
et  C'*  à  placer  dans  leur  brillante  vitrine  plusieurs  de  ses 
joyaux  les  plus  précieux,  notamment  le  fameux  diamant  appelé 
Koh-i-noor^  qui,  plus  lourd  que  notre  Régent,  n'a  pas  cependant 
sa  pureté  de  forme;  et  trois  admirables  rubis  provenant  du 
trésor  de  Lahore,  montés  sur  or  émaillé  et  formant  avec  les 
pendeloques  de  diamant  qui  y  sont  ajustées  un  merveilleux 
ensemble. 

L'étoile  du  Sud,  deMM.  Halphen,  était  exposée  par  la  Hollande. 
Cette  belle  pierre,  quenous  avons  vue  isolée  en  \  855,  forme  actuel- 
lement le  centre  d*une  admirable  étoile  dont  les  cinq  branches 
sont  couvertes  de  diamants  plus  petits,  satellites  de  cette  pierre 
merveilleuse,  la  plus  belle  qu'ait  encore  produite  le  Brésil. 

Si  la  riche  vitrine  de  M.  Garrard  était  toujours  entourée  d'ui^e 
foule  curieuse,  celle  de  M.  Harry  n'avait  guère  moins  de  succès; 
outre  les  pierres  rares  qu'elle  contenait,  on  y  remarquait  surtout 
une  petite  statuette  parée  de  bijoux  assortis  à  sa  taille ,  et 
une  belle  coupe  en  or  émaillé,  tout  enrichie  de  pierreries  :  si 
charmante  qu'elle  fût,  on  ne  pouvait  cependant  la  comparer  à 
une  coupe  attribuée  à  Benvenuto  Cellini,  que  nous  avons  pu  voir 
au  muséum  de  Kensington  et  qui  ne  dément  pas  son  origine,  tant 
elle  est  admirable  de  grâce,  de  hardiesse,  tant  elle  est  parfaite 
d'exécution. 

Nous  avons  encore  remarqué,  en  Angleterre,  chez  Âltenbo- 
rough,  un  joli  collier  dont  les  pendants  sont  ornés  de  mosaïque. 
M.  Phillips,  dont  l'orfèvrerie  est  si  distinguée,  a  exposé  de  trè&- 
beaux  diamants,  des  pendants  d'oreilles  peut-être  un  peu  lourds, 
mais  d'un  heureux  arrangement;  des  perles,  des  diamants,  et  des 
turquoises  sont  disposés  en  cercles  concentriques  qui  dessinent 
ainsi  de  riches  cocardes.  Sa  nombreuse  collection  de  bijoux  en 
corail,  sans  or  apparent,  est  un  peu  triste;  les  perles  mêmes  qu'y 
mêlent  MM.  Loudon  et  Ryder,  n'arrivent  pas  à  égayer  le  rouge 
un  peu  sombre  du  corail  qui  ne  prend  toute  sa  valeur  que  re- 
haussé par  la  chaude  couleur  de  l'or. 
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Nos  joailliers  avaient  une  exposition  assez  brillante,  p^nr 
attirer  les  regards  de  la  foule  et  pour  que  les  dames  ai- 
glaises  pussent  s* extasier  convenablement.  Les  very  beautifnlK 
very^  very^  se  faisaient  entendre  avec  une  douce  unanimité;  si 
nos  belles  alliées  applaudissaient  surtout  à  la  richesse  des  ma- 
tières exposées,  elles  avaient  raison;  mais  nous  ne  pouvons  par- 
tager leur  engouement  sur  la  manière  dont,  en  général,  ces 
richesses  ont  été  mises  en  œuvre. 

Nous  avons  rencontré,  cependant,  quelques  heureuses  exce|K 
tions.  MM.  Marret  et  Beauregard  avaient  exposé  une  admirable 
collection  de  perles  :  un  collier  représentant  une  valeur  de 
48,500  livres,  tout  près  de  500  mille  francs.  Les  belles  perles 
sont  rares,  en  effet;  mais  elles  ont  tant  de  charmes,  leur  doux 
éclat  se  marie  si  bien  à  celui  d'une  peau  blanche  et  fine,  qu*il 
semble  que  ce  soit  le  bijou  par  excellence.  Il  n'a  ni  l'éclat  éblouis- 
sant, ni  la  dureté  du  diamant,  mais  un  charme  plus  tendre  et 
plus  pénétrant  (Voy.  la  Mer  de  Michelet,  p.  496). 

Il  y  a  une  cinquantaine  d'années,  les. femmes  portaient  leurs 
diamants  sur  le  front,  en  diadème  ;  cette  mode  semble  revenir; 
toutefois  nous  avons  vu  aussi  beaucoup  de  coiffures  destinées  à 
couvrir  la  chevelure  retombante  par  derrière,  comme  on  la  porte 
aujourd'hui,  et  dont  le  nom  de  cache-peigne  indique  assez  la 
forme.  Il  faut  de  l'imagination  pour  se  figurer  l'effet  que  pro- 
duira une  parure,  quand  on  la  voit  dans  une  vitrine;  il  semble 
toutefois  que  les  grappes  de  diamant,  qu'expose  M.  Harrel, 
retombant  sur  une  belle  chevelure  noire  bien  lustrée,  s'agitant  à 
chaque  ondulation  de  la  valseuse,  doit  lui  faire  une  auréole  de 
lumière  éblouissante.  Le  cache-peigne  en  corail  et  en  argent  de 
M.  Petiteau  est  aussi  destiné  à  une  brune,  auquel  le  rouge  sied 
davantage  ;  le  diadème  qu'expose  ce  joaillier  est  peut-être  un 
peu  lourd,  une  belle  et  grande  personne  seule  pourra  le  porter. 

Je  pense  que  la  couronne  d'épis  et  de  marguerites,  de  M.  Ron- 
venat,  siéra  surtout  à  une  blonde;  je  vois  des  mèches  vaporeuses 
légères,  un  peu  poudrées,  accompagnant  merveilleusement  ces 
diamants  scintillants,  très-légèrement  montés. 

M.  Rouvenat  a  encore  exposé  une  jolie  garniture  de  corsage 
plus  heureusement  dessinée,  plus  originale  qu'on  ne  le  ftdt 
d'habitude. 

M.  Jaelà  a  essayé  de  disposer  ses  diamants  sous  une  forme 
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nouvelle  :  la  coiffure  qu'il  a  exposée  forme,  avec  une  branche 
oblique  destinée  au  corsage,  un  joli  ensemble.  Peut-être,  cepen- 
dant, peut-on  préférer  encore  son  joli  collier  indien  en  or  et  en 
turquoise  tout  garni  de  petits  ornements  retombant  sur  le  cou. 
C'est  là  une  des  dispositions  les  plus  charmantes  qu*on  puisse 
donner  à  ces  colliers;  mais  encore  faut-il  que  chacun  des  petits 
pendants  fixés  à  la  chaîne  principale  ait  une  forme  gracieuse;  si 
on  se  contente  de  mettre  à  une  rivière  en  diamants  des  pendentifs 
arrondis  également  en  diamants,  on  pourra  facilement  faire  une 
parure  de  20  mille  francs  parfaitement  laide. 

Les  joailliers  anglais  ne  sont  pas  plus  habiles  que  les  nôtres  ; 
ils  exposent  de  fort  belles  pierres,  peut-être  un  peu  moins  fine- 
ment montées,  mais  pas  plus  que  les  nôtres  ils  ne  paraissent  se 
soucier  d'avoir  de  bons  modèles;  cependant  les  joailliers  français 
ayant  le  tort  de  ne  pas  s'adjoindre  des  dessinateurs  excellents, 
leur  supériorité  est  moins  marquée  que  celle  qu'on  nous  recon- 
naît dans  d'autres  branches  des  arts  industriels. 

Enfin  nous  pourrons  répéter  ici  tout  ce  que  nous  avons  dit  sur 
les  bronzes  dorés.  Notre  joaillerie  courante  n'est  certes  pas  en 
progrès  ;  il  semble  que  nous  n'ayons  en  vue  qu'une  clientèle 
vulgaire,  que  ce  soit  à  elle  seule  que  nous  devions  nous  adresser; 
nos  bijoux,  souvent  montés  lourdement,  n'ont  aucune  origina- 
lité d'invention,  et  ceux  qui  nous  restent  du  seizième  siècle  dé- 
montrent complètement  que  nous  étions  autrefois  plus  habiles 
qu'aujourd'hui.  Peut-être,  cependant,  est-il  permis  d'entrevoir 
quelques  heureuses  tentatives  de  reproduction  de  ces  bijoux 
anciens,  très-découpés  et  très-légers;  l'or  ou  l'argent  s'enroule 
délicatement  autour  de  pierres  de  différentes  couleurs,  rubis, 
saphirs  et  émeraudes ,  et  forment  un  ensemble  très-séduisant. 
M.  Bourguignon  montrait  récemment  à  Paris  une  charmante 
parure  très-bien  composée  dans  cet  ancien  style,  le  collier  sur- 
tout et  ses  légères  pendeloques  est  fort  artistement  dessiné. 

C'est  à  peine,  cependant,  si  depuis  quelques  années  on  a  fait 
quelques  efforts  pour  trouver  quelques  formes  nouvelles,  quel- 
ques dispositions  heureuses.  L'argent  noirci  par  les  sulfures,  si 
improprement  nommé  argent  oxydé,  heureusement  marié  au 
lapis-lazuli,  a  été  employé  avec  succès  par  M.  Rudolphi;  mais 
cet  orfèvre,  qui  avait  eu  encore  l'excellente  idée  d'imiter  des 
bijoux  byzantins,  à  l'aide  d'émaux  de  diverses  couleurs,  a  exposé 
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à  Londres  une  série  de  joyaux  tellement  grossiers,  qu'ils  ne 
méritent  à  aucun  titre  le  nom  de  bijoux  artistiques  dont  ils  sqbI 
affublés. 

M.  Gueyton  chercbait  aussi  à  sortir  un  peu  de  la  routine  et 
à  faire  des  bijoux  plus  remarquables  par  leur  travail  que  par  It 
matière  première  qui  les  constitue;  il  y  avait  réussi,  cette  année, 
au  moins,  dans  quelques-uns  des  objets  exposés.  Nous  aTom 
remarqué»  notamment,  une  croix  byzantine  émaillée,  très-fine, 
très-originale,  de  très-bon  goût. 

C'est  là  peut-être  la  voie  qu'il  faut  suivre.  Si  nous  n'avons  pas 
d'imagination,  imitons,  mais  imitons  avec  soin,  ne  faisons  pas 
toujours  de  la  pacotille,  bonne  pour  les  Nègres  ;  tâchons  de  con- 
server encore  la  suprématie  que  nous  avions  acquise  autrelbis 
par  de  véritables  œuvres  d'art. 

Les  modèles  de  l'antiquité  ne  manquent  pas  plus  que  ceux  de 
la  Renaissance;  le  musée  Napoléon  III,  Thôtel  de  Cluny,  le 
Louvre  renferment  assez  de  belles  choses  pour  que  les  joailliers 
intelligents  puissent  toujours  trouver  à  s'inspirer;  les  bijoni 
étrusques  notamment  offrent  des  modèles  pour  les  novateurs,  et 
déjà  Castellani  de  Rome  cherche  à  ouvrir  cette  voie  qui  promet 
de  devenir  féconde.  Ou  achète  à  nos  bijoutiers  ce  qu'ils  font 
aujourd'hui,  parce  qu'on  ne  rencontre  pas  autre  chose;  mais 
s'ils  faisaient  des  choses  réellement  belles ,  on  les  achèierait 
avec  bien  plus  de  plaisir  encore,  et  on  ne  verrait  pas  beaucoup 
de  femmes  de  goût  préférer  les  bijoux  anciens  aux  bijoux 
modernes. 

Les  bijoux  italiens  se  font  surtout  remarquer  par  les  mosaïques 
et  les  camées  qui  les  ornent. 

L'Allemagne  montre  toujours  une  grande  profusion  de  gre- 
nats ;  on  a  employé  heureusement  cette  pierre  pour  représenter 
des  feuilles  de  vigne  et  des  grappes  de  raisin  :  de  gros  cabochons 
forment  les  grains,  les  feuilles  sont  couvertes  de  grenats  plus 
petits  disposés  régulièrement  suivant  les  nervures.  L'exposition 
de  M.  Grohmann,  de  Prague,  dans  laquelle  nous  rencontrons  ces 
bijoux,  est  une  des  plus  brillantes  de  TAutriche,  mais  la  plus 
originale  est  sans  doute  celle  de  M.  Egger,  de  Pesth.  Le  sabre 
d'honneur  et  le  harnachement  de  cheval  qu*il  a  exposés»  sont  de 
la  plus  grande  richesse.  Bien  que  les  Hongrois  aient  toujours 
combattu  les  Turcs,  qu'ils  aient  été  pendant  longtemps  le  boule- 
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-vard  de  la  chrétienté  contre  les  envahissements  du  mahomé* 
tisme,  ils  ont  pris  quelque  chose  de  leurs  ennemis,  le  goût  notam* 
^nent  des  armes  d*une  excessive  richesse,  des  sabres  à  la  poignée 
ciselée,  enrichis  de  pierres  précieuses,  des  selles,  des  brides 
ruisselantes  de  pierreries.  L*ensemble  du  costume  hongrois  se 
prête  à  ces  richesses  orientales  ;  les  aigrettes,  les  pelisses  flottantes 
de  ce  peuple  de  cavaliers  se  marient  bien  à  ces  ornements  qui 
paraîtraient  excessifs  avec  les  costumes  plus  sévères  des  Occi- 
dentaux. 

Les  bijoux  russes  n*ont  rien  de  parficulièrement  intéressant, 
mais  il  n'en  est  plus  de  même  des  reliures  de  quelques-uns  de 
leurs  missels,  d'une  admirable  ricliesse,  tout  couverts  d'or  et  de 
pierres  précieuses  entourant  de  très-fines  miniatures. 

Le  défaut  de  ces  beaux  missels  est  peut-étre  dans  un  excès  de 
dorure;  si  on  s'était  contenté  d'enrichir  le  cadre,  on  serait 
arrivé  à  un  effet  plus  heureux  qu'en  tuant  la  figure  centrale  par 
des  ornements  qui  se  rattachent  bien  plus  au  cadre  qu'à  la 
figure  elle-même:  l'effet  ne  pouvait  être  douteux,  la  couronne 
parait  tout  à  fait  en  avant  de  la  figure  qui  doit  la  porter. 

£n  résumé,  si  l'exposition  de  l'orfèvrerie  était  des  plus  inté- 
ressantes par  les  progrès  qu'elle  montre  dans  la  fabrication  an- 
glaise, celle  de  la  joaillerie  n'avait  pas  la  même  importance;  elle 
renfermait  sans  doute  de  fort  belles  pièces,  mais  il  était  difficile 
de  constater  autre  chose  qu'une  reproduction  de  ce  que  nous 
connaissions  déjà. 

V.  —  CÉRAMIQUE  ET  VERRERIE. 

L'étude  qu'a  publiée  dans  un  des  derniers  numéros  M.  Sal- 
vetat,  sur  les  progrès  techniques  de  la  céramique,  les  leçons 
si  complètes  insérées  dans  ce  recueil,  par  M.  Peligot,  sur  l'art  du 
verrier,  nous  auraient  fait  renoncer  à  comprendre  dans  notre 
étude  sur  les  industries  d'art  la  céramique  et  la  verrerie,  si  ce 
sujet  n'avait  eu  à  l'Exposition  une  importance  majeure  au  point 
de  vue  de  l'art. 

Si  nous  savons,  en  effet,  travailler  le  verre  et  Targile  aussi  bien 
et  mieux  même  que  nos  aïeux,  nous  sommes  loin  d'avoir  toujours 
un  goût  aussi  sûr  pour  modeler  et  décorer  nos  poteries;  si  la 
France  enfin  est  habituée  à  triompher  sur  toute  la  ligne,  quand 
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il  s*agit  d'objets  d'art,  elle  rencontre  dans  la  céramique  une  rivale 
extrêmement  sérieuse  dans  TAngleterre,  dont  la  réputation  esl 
dès  longtemps  établie;  dans  l'Allemagne,  dont  les  verres  de 
Bohême  et  les  porcelaines  de  Saxe  sont  tenus  en  haute  estime 
par  tous  les  gens  de  goût  ;  dans  l'Italie  même,  qui  semble  Touloir 
retrouver  les  procédés  dont  usèrent  si  habilement  les  grands 
vasiers  du  xvi«  siècle. 

Le  combat  est  engagé  ici  plus  sérieusement  que  dans  aucune 
autre  branche  de  l'art  industriel;  nous  devons  donc  en  saiTre 
avec  soin  toutes  les  péripéties.  L'Angleterre,  qui  entre  en  ligne 
avec  ses  trois  redoutables  manufactures  connues  dans  le  monde 
entier,  Minton,  Copeland  etWegwood,  doit  d'abord  nous  oc- 
cuper. 

On  comprend  bien,  en  voyant  les  belles  pièces  de  M.  Weg- 
wood,  combien  la  faïence  se  prête  mieux  que  la  porcelaine  à  la 
reproduction  de  certains  maîtres;  j'accorde  que  la  pureté  de 
Raphaël  ou  des  maîtres  primitifs  peut  s'accommoder  de  la  netteté 
de  la  porcelaine;  le  style  simple,  le  faire  serré  de  ces  artistes 
pourra  y  être  rendu,  sans  doute,  avec  un  peu  de  sécheresse, 
mais  avec  la  précision  nécessaire;  il  n'en  sera  plus  de  même 
toutefois  pour  les  peintures  plus  fougueuses  du  Titien,  pour  h 
richesse  de  Véronèse,  pour  Tabondance  de  Rubens  ou  la  pro- 
fondeur de  Rembrandt;  avec  les  couleurs  toujours  un  peu 
sèches,  un  peu  dures  de  la  porcelaine,  il  faut  renoncer  à  les  re- 
produire; la  faïence,  au  contraire,  a  quelque  chose  de  plus  gras 
dans  les  contours,  de  plus  puissant  dans  le  ton,  elle  semble 
pouvoir  être  empâtée  comme  une  toile  de  Rembrandt ,  la  pein- 
ture fait  corps  avec  elle;  bien  traitée,  elle  est  certainement  supé- 
rieure à  la  porcelaine  :  la  magnifique  exposition  de  M.  Wegvrood 
en  donne  des  preuves  évidentes. 

Ce  ne  sont  pas  seulement,  au  reste,  les  œuvres  des  maîtres 
anciens,  de  Véronèse  notamment,  copiées  par  notre  compatriote 
M.  Lessore,  avec  une  justesse  et  une  richesse  de  ton  admirables, 
qu'ont  reproduites  MM.Wegwood,  ils  ont  encore  emprunté  leurs 
sujets  à  nos  jeunes  compatriotes  :  nous  avons  vu  la  belle  Léda 
de  M.  Baudry,  et  son  cygne  amoureux;  la  dame  a  toujours  sa 
pureté  de  forme  si  attrayante  et  son  air  étonné. 

Outre  les  grandes  pièces  d'un  prix  élevé,  qui  donnaient  i 
l'exposition  de  M.  Wegwood  la  plus  grande  valeur,  outre  ces 
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iDelles  et  sérieuses  peintures  d'après  les  maîtres  italiens,  outre 
les  reproductions  de  notre  gracieux  Watteau,  on  y  trouvait  en- 
core mille  petits  objets  en  faïence,  vases  pour  mettre  des  épin- 
gles, des  bijoux,  etc.,  que  les  femmes  placent  sur  leur  toilette, 
décorés  de  charmants  sujets  ;  de  petits  Amours  y  voltigent  avec 
une  grâce  parfaite;  toutes  ces  peintures,  exécutées  rapidement, 
enlevées  au  bout  du  pinceau^  ont  le  charme  d*un  croquis,  et  il 
est  certain  que  lorsque  ces  mille  riens,  malheureusement  encore 
très-coûteux,  qu'a  exposés  M.  Wegwood,  seront  importés  à  Paris, 
ils  y  auront  le  plus  grand  et  le  plus  légitime  succès. 

Les  faïences  étaient  encore  en  grand  honneur  chez  M.  Minton, 
dont  l'exposition  présentait  une  variété  d'objets  extraordinaire; 
nous  y  avons  vu  des  pièces  énormes  portant  de  fort  belles  déco- 
rations en  relief,  et  aussi  de  très-belles  peintures;  le  triomphe  de 
César,  de  Mantegna,  dont  le  carton  existe  en  si  mauvais  état  à 
Hampton-Court,  a  été  reproduit  sur  une  série  de  plats  où  le 
grand  style  de  cette  belle  page  est  bien  rendu.  La  porcelaine 
n'est  pas  dédaignée  davantage,  et  plusieurs  des  imitations  de 
vieux  sèvres,  de  M.  Minton,  sont  bien  réussies. 

Ce  qu'il  y  a  surtout  de  frappant  dans  cette  exposition  anglaise 
est  la  richesse  de  la  palette  qu'emploient  aujourd'hui  les  céra- 
mistes; les  majoliques  florentines  n'ont  guère  que  quelques  tons 
peu  heureux;  les  peintres  anglais  peuvent,  au  contraire,  aujour- 
d'hui reproduire  une  peinture  quelconque  avec  la  richesse  et 
la  variété  de  ton  qu'avait  depuis  longtemps  la  porcelaine. 

Notre  exposition  de  faïences  n'était  certainement  pas  aussi 
brillante  que  celle  de  l'Angleterre;  mais  des  pièces  remarquables 
montraient  que  l'importance  de  la  '  oie  nouvelle  est  aussi  com- 
prise dans  notre  pays.  M.  Jean  exposait  quelques  pièces  excel- 
lentes, et  M.  Deck  le  beau  vase  dans  le  style  persan  qui  avait  été 
si  apprécié  à  Paris,  à  l'Exposition  des  Arts  industriels.  M.  Lavalle 
avait  montré  des  plats  émaillés  en  bleu  d'une  très-grande  di- 
mension; M.  Pinart  avait  aussi  plusieurs  pièces  importantes, 
entre  autres  un  paysage  très-fin  de  ton;  mais  il  faut  recon- 
naître que  la  palette  de  nos  vasiers,  si  nous  pouvons  ressusciter 
le  mot,  n'est  pas  aussi  riche  que  celle  de  leurs  voisins  d'Angle- 
terre; il  n'y  avait  pas  chez  nous  cette  puissance,  cette  variété 
de  ton  qui  rend  si  remarquables  les  peintures  de  MM.  Wegwood. 
Toutefois  U  tendance  à  revenir  à  la  faïence ,  à  préférer  les  ser- 
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vices  de  faïence  àé.coTée,  même  pour  l'usage  journalier,  k  la 
porcelaine  blanche,  est  évidente,  et  c'est  évidemment  vers  la 
reproduction  des  faïences  artistiques  que  doit  se  tourner  maîih 
tenant  la  fabrication. 

Notre  Manufacture  de  Sèvres  nous  préserve  d'une  défaite 
complète  dans  les  arts  céramiques,  bien  que  quelques  personnes 
aient  jugé  sévèrement  Tex position  de  ce  grand  établissement; 
elle  n'était  peut-être  pas  heureusement  distribuée  ;  la  profusion 
avec  laquelle  les  objets  étaient  accumulés  dans  un  espace  trop 
étroit  nuisait  certainement  à  l'effet  qu'ils  auraient  pu  produire, 
si,  plus  isolés,  plus  faciles  à  bien  voir,  on  avait  pu  détacher  cha- 
cun d'eux  sur  un  fond  d'une  teirte  neutre,  sur  lequel  le  galbe 
des  objets  eût  pu  être  facilement  apprécié. 

La  Manufacture  de  Sèvres  a  toujours  des  peintres  excellents; 
qu'ils  aient  à  épanouir  une  gerbe  de  fleurs,  à  copier  rœuvre 
d'un  mattre,  ou  à  inventer  un  sujet  décoratif,  à  grouper  des  en- 
fants et  des  Amours,  ils  y  réussissent  également  :  les  fleurs  accu- 
mulées sur  quelques  grands  vases  blancs  et  bleus,  sont  d'une 
fraîcheur  adorable  ;  les  ruses  de  l'amour,  qu'a  peintes  M.  Roussel, 
sont  charmantes;  les  petites  figures  sont  très-bien  modelées, 
mais  il  faut  reconnaître  que  les  sculpteurs  qui  fournissent  le 
dessin  des  vases  eux-mêmes  sont  moins  habiles;  les  formes 
laissent  souvent  à  désirer,  les  anses  sont  parfois  dans  de  roau- 
A'aises  proportions,  d'un  galbe  malheureux,  tellement  que  l'œil 
n'est  presque  jamais  complètement  satisfait;  l'éloge  commencé 
s'arrête  quand  du  détail  on  passe  à  l'ensemble,  de  la  peinture  à 
la  forme  générale.  Il  faut  s"  hâter  de  reconnaître  qu'à  cette  im- 
pression dominante  il  est  de  brillantes  exceptions,  que  l'on  peut 
admirer  complètement  de  cl.  armants  vases  à  fond  noir  dorés, 
dans  le  style  égyptien,  décorés  de  peintures  consacrées  aux  arls 
agricoles. 

Les  essais  faits  à  Sèvres  pour  reproduire  les  belles  faïences  da 
seizième  siècle  ont  été  très-heureux,  et  nous  avons  admiré 
bien  franchement  plusieurs  vases  fort  élégants  et  bien  décorés.  Ce 
serait  peut-être  ici  plutôt  le  procédé  qui  ferait  défaut,  que  le 
sentiment  artistique  ;  car  les  contours  des  peintures  sont  un  pea 
baveux,  la  couverte  trop  fusible  sans  doute  ayant  entraîné  les 
teintes  les  unes  sur  lés  autres. 

L'Allemagne  s'est  pendant  longtemps  distinguée  dans  la 
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inique,  et  les  porcelaines  de  Saie  ont  encore  aujourd'hui  une 
liflute  réputation.  La  passion  des  beaux  produits  de  Fart  céra- 
mique était  autrefois  des  plus  vives  en  Allemagne^  et  la  galerie 
de  la  Voûte- Verte,  à  Dresde,  renferme  une  des  plus  riches  col- 
lections de  poterie  qui  soient  au  monde. 

Il  ne  semble  pas  que  les  fabricants  actuels  aient  conservé  les 
traditions  qui  avaient  donné  à  leurs  aïeux  une  si  haute  réputa- 
tion, et  l'exposition  très-complète,  très-importante,  que  montrait 
la  Saxe  à  Kensington,  était  loin  d'être  parfaite.  En  général,  les 
objets  étaient  composés  dans  une  gamme  trop  claire  ;  la  blan- 
cheur de  la  porcelaine  n*élait  dissimulée  que  de  place  en  place 
parles  peintures,  et  la  répétition  de  toutes  ces  masses  blanchâtres 
devenait  bientôt  très-fatigante  :  il  est  très-probable  qu'un  plus 
petit  nombre  d'objets  isolés  aurait  produit  un  ensemble  beau- 
coup plus  satisfaisant.  Les  dessinateurs  saxons,  au  reste,  ne  se 
sont  pâi  mis  en  frais  d'imagination;  presque  tous  leurs  objets 
sont  composés  sur  des  modèles  identiques  :  le  genre  rococo 
domine  exclusivement,  et  toujours  nous  revoyons  le  même  ber- 
ger regardant  tendrement  la  même  bergère  &  panier;  des  fleurs 
découpées,  peintes  agréablement  au  reste»  serpentent  en  guir- 
landes sur  les  vases  et  les  pendules  et  les  entourent  d'une  déco- 
ration uniforme. 

Qu'un  seul  de  ces  objets  soit  placé  dans  un  boudoir  Louis  ÎV, 
il  y  pourra  être  parfaitement  4  sa  place  ;  son  éclat,  ses  teintes 
brillantes  un  peu  crues,  pourront  s'harmoniser  dans  l'ensemble, 
et  ne  plus  soulever  les  critiques  qui  s'imposent  lorsqu'on  par- 
court la  salle  où  la  porcelaine  de  Saxe  était  entassée.  Nous  croyons 
fermement  que  les  manufoc turcs  allemandes  ne  retrouveront 
leur  vieille  réputation  qu'à  la  condition  de  ne  pas  marcher  tou- 
jours dans  leur  ancienne  voie,  mais  de  chercher  quelqiMi  com- 
binaisons nouvelles.  Notre  Manufacture  de  Sèvres  p«Hit  leur 
servir  de  modèle  ;  tout  ce  qu'elle  fait  n'est  pas  parfait,  tâni  doute  ; 
mais  elle  s'ingénie,  elle  essaye  ;  elle  ne  se  contente  pas  de  refaire 
toujours  du  vieux  sèvres,  comme  les  manufiictttres  de  Saxe  de 
reproduire  constamment  les  petits  Chinois  et  les  berquinades 
qui  ont  donné  au  vieux  saxe  sa  grande  valeur. 

C'est  encore  en  puisant  des  inspirations  dans  le  passé  que 
l'Italie  s'efiTorce  de  reconquérir  sa  vieille  suprématie  dans  Tart 
céramique;  elle  veut  refaire  ces  belles  roajoliques  qui  avaient 
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autrefois  tant  de  réputation.  M.  le  marquis  Ginori  Lisci,  de  Flo- 
rence, a  montré,  en  effet,  une  très-belle  collection  de  poleràs, 
composées  dans  le  genre  des  majoUques  italiennes  dn  seizîèint 
siècle,  et  on  y  admirait  notamment  un  beau  portrait  de  Lucca 


délia  Bobbta,  trèG-riche  et  puissant  de  ton.  M.  Lisci  fera  bien 
de  s'en  tenir  à  sa  faïence  et  d'abandonner  la  fabrication  de  la 
porcelaine  décorée;  celle  qu'il  *  montrée  est  d'un  goût  horrible. 
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Nous  ne  reviendrons  pas  sur  les  porcelaines  de  Chine  et  du 
Japon,  médiocrement  représentées  au  reste  à  Kensington,  et  qui 
ii*ont  d'autres  tendances  que  le  statu  guo  dans  une  fabrication 
qui  a  produit  de  si  merveilleux  résultats. 

Au  point  de  vue  de  Fart,  la  céramique  a  encore  énormément  à 
faire;  la  porcelaine  doit  surtout  chercher  d'habiles  dessinateurs 
qui  lui  indiquent  des  formes  excellentes;  le  musée  Campana 
pourra  être  au  reste  très-utilement  consulté,  et  les  Étrusques 
devront  souvent  nous  servir  de  guide.  Il  y  a  aussi,  il  faut  le 
reconnaître,  une  modification  importante  à  opérer  dans  le  goût 
public;  car  les  objets  de  luxe  en  porcelaine  que  fabriquent 
aujourd'hui  nos  manufactures  sont  très-habituellement  détes- 
tables :  de  petites  figurines  mal  dessinées,  mal  peiutes,  sont 
posées  devant  des  flambeaux  ou  sur  des  pendules  ;  des  fleurs 
parfois  assez  délicates  mais  d'upe  pâleur  exagérée  serpentent 
maladroitement  sur  des  vases  d'une  forme  peu  élégante;  il  n'est 
aucune  partie  de  l'art  industriel  qui  soit  aujourd'hui  aussi  mal 
traitée.  Qu'on  ne  répète  pas  qu'il  faut  continuer  de  faire  cette 
mauvaise  pacotille  parce  qu'elle  se  vend  bien;  ce  qui  est  réelle- 
ment bon  se  vend  encore  mieux,  l'essai  en  a  été  fait  mille  fois, 
et  le  public  français  récompense  bien  vite  celui  qui  acquiert 
dans  un  art  quelconque  une  véritable  supériorité. 

Que  ne  reproduit-on  aussi  les  beaux  grès  flamands  du  seizième 
siècle?  Ces  élégantes  poteries  grises  ou  bleuâtres,  dans  lesquelles 
on  servait  la  bière  autrefois,  ne  seraient-elles  pas  mille  fois  plus 
élégantes  que  ces  grosses  masses  de  verre  qu'on  emploie  au- 
jourd'huiî 

Nos  faïenciers  sont  loin  enfin  de  connaître  encore  complète- 
ment la  partie  technique  de  leur  métier;  quand  ils  seront  maîtres 
de  produire  de  grandes  pièces,  très-riches  de  ton,  très-solides, 
résistant  bien  à  toutes  les  intempéries,  ils  verront  s'ouvrir  devant 
eux  le  champ  le  plus  vaste.  Nous  avons  en  France  des  monu- 
ments constamment  monochromes  à  l'extérieur;  notre  belle 
pierre  de  Paris  nous  rend  fiers ,  nous  la  ciselons  avec  amour,  et 
nous  arrivons  à  produire  des  monuments  admirables  d'un  seul 
ton;  la  façade  du  vieux  Louvre  qui  longe  le  quai  est  la  preuve 
des  merveilles  qu'on  peut  exécuter  avec  cette  teinte  unique; 
l'architecte  aime  parfois  cependant  à  animer  une  façade  par  des 
teintes  variées,  il  a  recours  à  des  marbres  de  différentes  nuances: 
III.  57 
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mais  quelle  admirable  ressource  ne  trouverait-il  pas  dàni  de 
belles  faïences  peintes,  combien  elles  donneraient  de  gaieté,  ie 
brillant  à  nos  rues;  on  Ta  essayé  récemment  aux  théfttres  di 
Châtelet;  il  a  fallu  y  renoncer  parce  que  les  médaillons  étaiail 
mal  réussis;  c'est  là  une  défaite  pour  la  céramique,  elle  doit 
prendre  sa  revanche.  Si  enfin  le  progrès  de  cette  industrie  était 
rapide ,  elle  trouverait  dans  les  devantures  de  boutiques  un  dé- 
bouché infini.  Les  enseignes  peintes  sont  plus  rares  aujourd'hui 
qu'autrefois ,  et  Ton  comprend  que  nos  vitrines  formées  de 
glaces  d'un  seul  morceau  où  la  dorure  est  prodiguée,  ne  puissent 
s'accoler  à  une  peinture  exposée  à  la  poussière ,  à  la  pluie ,  à  la 
fumée,  qui,  après  quelques  années,  est  méconnaissable;  mais  si 
nous  avions  de  belles  plaques  de  faïence,  tous  ces  inconvéuienti 
disparaîtraient,  et  les  figures  vitrifiées  resteraient  brillantes, 
nettes,  indéfiniment.  Il  faut  donc  que  les  céramistes  redoublent 
d*efibrts;  s'ils  arrivent  à  livrer  au  commerce  de  belles  faîencei 
peintes  à  des  prix  modérés,  ils  pourront  contribuer  rapidement 
à  l'embellissement  de  notre  grande  ville  de  Paris. 

L'art  du  verrier  prête  bien  moins  à  la  critique.  Il  ne  semble 
pas  que  depuis  4855  le  goût  du  public  ait  beaucoup  changé,  en 
France  au  moins;  on  aime  maintenant,  comme  il  y  a  sept  ans,  des 
verres  essentiellement  légers ,  délicatement  ciselés  à  Facide 
fluorbydrique  ou  à  la  meule;  le  goût  des  pièces  plus  lourdes, 
plus  profondément  taillées,  a  disparu;  il  se  rencontre  encore 
chez  nos  voisins  d'Angleterre,  qui  ont  exposé  beaucoup  de 
gobeleterie  à  angles  saillants,  qui  fait  valoir  l'éclat  de  letir 
cristal,  auquel  ils  savent  fort  bien,  du  reste,  donner  des  formes 
élégantes  et  qu'ils  décorent  très-finement. 

Les  formes  de  nos  vases  sont  actuellement  bien  trouvées,  bien 
étudiées;  il  est  à  désirer  qu'on  les  conserve.  S'il  est  une  teudance 
à  signaler  dans  le  goût  actuel,  dans  la  mode,  pour  parler  plus 
<ncèrement,  c'est  l'emploi  de  plus  en  plus  fréquent  du  verre 
ulanc  dans  les  services  de  table  ;  les  bouteilles  à  vin  ont  disparu 
pour  céder  la  place  à  d'élégantes  carafes;  les  vins  fins  eux- 
mêmes,  que  les  domestiques  versent  pendant  le  repas,  sont  dé» 
cantés  dans  des  carafes,  et  la  vieille  bouteille  garnie  de  toiles 
d'araignées  n'est  plus  de  mise;  il  est  certain  que  la  table  y  gagne 
en  élégance  et  en  propreté. 

On  a  fait  dans  ces  dernières  années  quelques  heureuses  tenU- 
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tives  d'imitation  de  verrerie  de  Venise;  les  carafes  à  côtes  sail- 
lantes, à  anses  arrondies,  ont  eu  un  grand  succès;  pourquoi  dès 
lors  ne  pas  ressusciter  aussi  ces  jolis  verres  très-coniques,  à  pied 
droit,  que  recherchent  aujourd'hui  avec  tant  de  soin  les  anti- 
quaires; il  est  probable  qu'ils  partageraient  le  succès  des  carafes 
vénitiennes. 

L'Allemagne  a  montré,  cette  année  encore,  sa  belle  collection 
de  verrerie  de  Bohême,  si  parfaitement  transparente,  bien  dé- 
corée et  taillée,  mais  ne  possédant  pas  toujours  peut-être  la 
légèreté  de  forme  qui  distingue  nos  verres  français. 

VI.   —   TISSUS. 

La  grande  industrie  qui  a  pour  objet  la  fabrication  des  tissus 
de  tout  genre«  la  plus  considérable  de  toutes  les  industries  manu- 
facturières, doit  aussi  être  appréciée  au  point  de  vue  de  Tart. 
Sans  doute  une  grande  partie  de  l'immense  production  qu'elle 
comprend  ne  se  rapporte  qu'à  des  tissus  simples  qui  ne  valent 
que  par  leur  utilité,  comme  les  toiles,  les  calicots,  les  draps 
communs,  etc.;  mais  l'art  apparaît  brillamment  dans  une  partie 
importante  qui  comprend  les  étoffes  brochées,  les  broderies,  les 
dentelles,  les  impressions  en  tout  genre,  les  châles,  etc.  C'est  par 
le  goût,  l'élégance  du  dessin,  l'harmonie  des  couleurs,  que  valent 
surtout  ces  produits,  et  chacun  sait  quelles  ressources  nos  fabri- 
cants trouvent  dans  l'ardeur  et  l'imagination  de  nos  nombreux 
dessinateurs  de  Paris  principalement,  toujours  empressés  à 
multiplier  et  à  varier  leurs  créations.  Ils  entrent  pour  une  bonne 
part  dans  la  constitution  de  cette  royauté  que  Ton  appelle  la 
mode,  qui  fait  rechercher  à  Paris,  tous  les  ans,  la  disposition 
nouvelle  des  toilettes  des  dames,  qui  s'exécute  ensuite  dans  le 
monde  entier. 

Au  point  de  vue  industriel,  cet  élément  est  d'une  importance 
majeure,  et  il  est  bien  difficile  à  des  fabricants  placés  en  dehors 
du  centre  parisien  de  créer  des  nouveautés  que  la  mode  doive 
presque  sûrement  adopter;  c'est  le  plus  souvent  en  venant  cher- 
cher des  modèles  chez  nos  dessinateurs  de  Paris  qu'ils  y  par- 
viennent. C'est  ainsi  qu'opèrent  plusieurs  imprimeurs  sur  étoffes 
de  Manchester  et  de  Glascow.  Il  importe  donc  beaucoup  à  nos 
industries  que  le  goût  ne  faiblisse  pas  chez  nos  artistes,  que  leurs 
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travaux  soient  dignement  appréciés,  comme  ceux  de  leurs  co*Ja- 
borateurs  si  nombreux  qui  concourent  dans  tant  de  directiois 
diverses  à  ce  qui  fait  Télégance  des  toilettes;  et  il  faut  espérei 
qu'il  en  sera  toujours  ainsi,  caria  capitale  de  la  France  est  pour 
ainsi  dire  nécessairement  un  centre  puissant  de  mouvement  in- 
tellectuel et  d'activité  artistique. 

Nous  n'entrerons  pas  dans  des  détails  étendus  sur  les  industries 
dont  nous  parlons  ici,  nous  nous  contenterons  de  citer  les  œuvres 
les  plus  saillantes  remarquées  à  l'Exposition. 

Parmi  les  toiles  peintes,  les  impressions  de  Manchester  et  de 
Glascow  répondaient  pour  ainsi  dire  à  toute  la  fabrication  pos- 
sible à  imaginer;  malgré  cela  les  jaconas  imprimés  de  Wesser- 
ling  brillent  d'un  éclat  qui  les  faisait  admirer  de  tous. 

Les  soieries  de  Lyon,  produits  de  cette  belle  industrie  qui  nous 
vaut  toujours  une  palme  incontestée  dans  toutes  les  Expositions 
universelles,  brillent  toujours  d'un  grand  éclat,  malgré  les  coq- 
ditions  fâcheuses  de  l'Exposition,  résultant  du  défaut  d'emplace- 
ment  dont  nous  avons  parlé  dans  un  précédent  article.  D'admi- 
rables produits,  non  moins  remarquables  pour  leur  éclat  qu  * 
pour  les  difScultés  vaincues,  meublent  les  vitrines  des  fabricants 
lyonnais. 

Les  progrès  de  l'industrie  anglaise  sont  tout  à  fait  remarqua- 
bles dans  cette  voie,  et  doivent  exciter  nos  fabricants  à  redoubler 
d'efforts  pour  ne  pas  laisser  diminuer  l'avance  qui  nous  sépare 
de  nos  rivaux. 

Les  cachemires  français  n'ont  pas  encore  rencontré  de  concur- 
rence sérieuse,  sauf  celle  de  Vienne,  en  Autriche,  pendant  que 
les  progrès  techniques  accomplis  dans  la  fabrication  nous  rap- 
prochent chaque  jour  davantage  des  modèles  de  l'Inde,  dont  au 
début  on  était  si  éloigné. 

L'industrie  dentellière  occupe  toujours  un  rang  élevé  dans 
notre  pays;  les  dessinateurs  spéciaux  produisent  chaque  jour  de 
charmantes  créations;  on  ne  doit  pas  pour  cela  oublier  de  recon- 
naître les  grands  progrès  de  la  dentelle  de  Bruxelles,  et  aussi, 
dans  un  ordre  moins  élevé,  ceux  des  guipures  d'Irlande,  moins 
délicate  sans  aucun  doute,  mais  qui  est  susceptible  d'une  con- 
sommation assez  étendue. 
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L*ART    INDUSTRIEL  EN   1862. 

De  Vexamen  attentif  de  tous  les  objets  d'art  réunis  à  Ken- 
sington,  orfèvrerie,  cbénisterie,  bronzes,  céramique,  il  ressort 
nettement  que  si  plusieurs  pays  différents  ont  exposé  des  œuvres 
dignes  d'attention,  la  lutte  sérieuse  n'existe  qu'entre  l'Angleterre 
et  la  France.  Sans  doute  l'Orient  est  sans  rival  dans  quelques 
productions;  ses  tapis,  ses  vases  émaillés,  ses  coffrets  d'ivoire 
sont  admirables,  et  les  nations  plus  avancées  de  l'Occident  pour- 
raient souvent  les  prendre  pour  modèles;  mais  la  production  est 
organisée  dans  ces  contrées  lointaines  dans  des  conditions  telle- 
ment différentes  des  nôtres,  qu'il  est  difiBcile  de  tirer  des  chefs- 
d'œuvre  chinois  autre  chose  que  des  motifs  à  reproduire.  Sans 
doute  encore,  l'Allemagne  fabrique  de  fort  belles  porcelaines, 
bien  qu'elles  n'approchent  plus  de  celles  qui  ont  fait  autrefois 
à  la  Saxe  une  si  haute  réputation  ;  l'Autriche  expose  toujours  avec 
un  légitime  orgueil  ses  verres  de  Bohême,  l'Italie  avec  ses  mosaï- 
ques et  les  travaux  de  ses  nombreux  artistes  montre  que  tout 
sentiment  d'art  industriel  n'est  pas  éteint  chez  elle;  mais  la  France 
et  l'Angleterre  seules  ont  aujourd'hui  une  véritable  importance 
dans  les  diverses  branches  de  l'industrie  où  l'art  est  souverain. 

Pour  que  l'art  progresse  dans  une  contrée,  il  faut,  en  effet, 
que  le  peuple  soit  riche,  qu'il  ait  des  loisirs  qui  lui  permettent 
au  delà  des  premières  nécessités  matérielles  de  la  vie.  S'il  est  mi- 
sérable ,  si  tous  ses  efforts  se  portent  sur  son  existence  maté- 
rielle, ou  si  une  mauvaise  constitution  politique  cause  un  malaise 
incessant,  l'art  est  délaissé.  Or  l'Angleterre,  tranquille  dans  la 
liberté  qu'elle  a  su  conquérir  et  conserver,  peut  accorder  à  l'art 
une  sérieuse  attention.  Les  richesses  créées  par  l'industrie,  fé- 
condées par  le.  commerce,  permettent  en  môme  temps  une  ré- 
munération assez  considérable  pour  attirer  vers  cette  carrière^ 
devenue  lucrative,  une  fraction  importante  de  la  population. 
L'Italie  préoccupée  de  s'organiser,  l'Allemagne  plus  agricole 
qu'industrielle  non  encore  en  équilibre,  l'Espagne  endormie, 
la  Russie  tout  entière  à  sa  grande  transformation  sociale,  sont 
loin  de  se  trouver  dans  des  conditions  aussi  favorables,  et  ne 
peuvent  encore  entrer  en  lice. 

Ainsi  restreinte  aujourd'hui ,  la  lutte  n'en  est  pas  moins 
grave. 


894  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

Il  importe,  nous  Tavons  dit,  pour  la  prospérité  de  nuire  pi.>&, 
que  nousrestionsles  maîtres  dans  ces  travaux,  il  importe  que  noi£ 
ne  laissions  pas  l'Angleterre,  qui  nous  devance  habituellemem 
pour  tous  les  objets  de  grande  fabrication,  nous  primer  encore 
pour  ce  qui  touche  au  luxe,  et  cette  Exposition  peut  être  pour 
nous  un  enseignement  très-fécond,  si  nous  savons  y  voir  ce 
qu'elle  renferme  ;  c'est  donc  surtout  de  la  France  et  de  TAngle- 
terre  que  nous  allons  nous  occuper  en  cherchant  à  résumer  notre 
impression  et  à  en  tirer  des  indications  sur  la  voie  dans  laquelle 
doit  marcher  notre  pays  pour  conserver  la  suprématie  qu'il  pos- 
sède depuis  plusieurs  années. 

Si  nous  comparons  l'Exposition  anglaise  de  1855  à  celle  def  86i, 
nous  trouvons  dans  plusieurs  branches  d'industrie  les  progrès  les 
plus  sensibles. 

Les  orfèvres  anglais  sont  bien  supérieurs  à  ce  qu'ils  étaient 
autrefois;  tandis  qu'en  i855  on  voyait  surtout  accumulés  dans 
les  vitrines  ces  sujets  de  chasse  ou  de  guerre  presque  invariable- 
ment composés  sur  le  même  type  qui  leur  avait  valu  le  nom  de 
genre  du  palmier,  tandis  qu'on  avait  consommé  une  masse 
énorme  de  métal  précieux  pour  représenter  des  chasseurs,  des 
chiens,  des  chevaux  formant  un  ensemble  impossible  à  rendre 
décoratif,  aujourd'hui  ce  genre  d'orfèvrerie  perd  de  plus  en 
plus  d'importance.  Les  objets  exposés  par  MM.  Hunt  et  Roskell, 
M.  Elkington  et  M.  Phillips  nous  montrent  combien  le  goût  de 
nos  voisins  s'est  heureusement  modifié.  Nous  avons  parlé  plus 
haut  des  meubles  anglais,  et  nous  avons  reconnu  également  que 
l'ensemble  avait  beaucoup  gagné,  la  tendance  à  l'imitation  frao- 
çaisc  est  évidente;  sans  avoir  la  perfection  de  l'ébénisterie 
française,  les  meubles  anglais,  fabriqués  avec  grand  soin,  sont 
même  conçus  souvent  sur  de  bons  types,  et  s'ils  ne  s'étaient  pas 
trouvés  à  côté  de  leurs  puissants  rivaux,  on  aurait  peut-être  eu 
grand'peine  à  découvrir  les  petites  fautes  de  détail  qui  les  em- 
pêchent de  prendre  le  premier  rang. 

Bien  que  dans  cette  industrie  les  Anglais  marchent  à  notre 
suite,  la  distance  qui  autrefois  les  séparait  de  nous  est  tellement 
diminuée,  qu'il  y  a  lieu  encore  de  se  préoccuper  de  leurs  pro- 
grès. 

La  France  conserve  sa  supériorité  incontestée  dans  les  tapis- 
series, dans  les  soieries  très-riches,  dans  les  bronzes  d'art;  mais, 
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60  somme,  dans  quatre  des  industries  d'art  le  combat  a  pris  les 
proportions  les  plus  sérieuses. 

Risquons-nous  d'être  corapléteraent  vaincus  ? 

La  réponse  pour  nous  se  trouve  dans  les  galeries  de  peinture 
de  Kensington. 

n  nous  paraît  impossible,  eu  eifet,  de  ne  pas  considérer  Tart  in- 
dustriel comme  une  manifestation  particulière  de  Tart  proprement 
dit;  il  en  dérive,  il  en  naît;  si  à  certaines  époques  Vun  progresse, 
Tautre  avance  en  même  temps  ;  dans  d'autres  périodes,  au  con- 
traire, la  même  décadence  les  entraîne,  l'histoire  le  démontre. 
Si  l'antiquité  nous  fournit  des  modèles  de  grâce,  si  les  vases 
grecs  sont  toujours  d'un  galbe  pur,  si  la  silhouette  des  coupes,  la 
•ciselure  des  bijoux  antiques  est  délicate,  si  l'ensemble  que  nous 
a  offert  récemment  la  collection  Carapana  est  d'un  travail  exquis, 
n'est-ce  pas  que  les  auteurs  inconnus  de  ces  œuvres  d'élite  s'é- 
taient inspirés  à  l'école  des  maîtres  de  l'art,  qu'ils  étaient  les 
élèves  des  plus  grands  statuaires  du  monde,  de  Phidias,  de  Ly- 
sippe,  de  Polyclète,  etc.? 

Si,  dix-huit  cents  ans  plus  tard,  lesmeubles, les  bijoux,  lesvases 
de  la  Renaissance  ont  encore  pour  nous  tant  de  valeur,  si  nous 
revenons  avec  tant  de  constance  à  leur  imitation,  si  nous  les 
considérons  comme  des  modèles  de  grâce  et  de  goût,  n'est-ce  pas 
encore  que  l'art  proprement  dit  brillait  alors  de  l'éclat  le  plus 
vif,  que  Léonard  de  Vinci,  Raphaël,  Michel-Ange,  le  Titien,  le 
Véronèse,  le  Corrége,  jetaient  un  éclat  qui  n'a  jamais  été  sur- 
passé, et  que  l'art,  s'éveillant  en  France  sous  leur  souffle  puis- 
sant, nous  donnait  ce  maître  dans  l'ornementation,  Jean  Goujon, 
qu'on  recopie  si  souvent  aujourd'hui? 

Ces  deux  exemples  ne  font-ils  pas  foi  que  l'art  industriel  dé- 
rive de  l'art  proprement  dit,  et  que  si  une  nation  veut  conquérir 
le  monopole  lucratif  des  œuvres  de  goût,  elle  né  doit  pas  s'ef- 
forcer de  faire  naître  ces  œuvres  directement,  mais  cultiver 
d'abord  les  arts,  pour  en  obtenir,  comme  d'une  semence  fé- 
,  conde,  les  résultats  qu'elle  recherche  spécialement?  Vouloir 
qu'une  nation  inhabile  à  manier  le  pinceau  ou  l'ébauchoir  puisse 
faire  de  la  céramique,  de  l'ébénisterie,  de  l'orfèvrerie,  c'est  vou- 
loir élever  le  couronnement  d'un  édifice  dont  les  étages  infé- 
rieurs n'existent  pas,  c'est  bâtir  dans  le  vide. 

Pour  reconnaître  donc   si   dans  la  lutte  qu'elle  entreprend 
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contre  nous^  TAnglelerre  peut  nous  surpasser,  il  faut  se  trats^ 
porter  aux  galeries  de  peinture,  et  les  passer  rapidement  a 
revue. 

Si  Ton  pénètre  dans  les  salles  destinées  à  rexposition  des 
beaux-arts  par  les  escaliers  du  sud-est,  on  arrive  d'abord  aux 
collections  des  aquarellistes  anglais;  on  sait  combien  nos  voi- 
sins d'outre-mer  affectionnent  ce  procédé,  non  pas  pour  en  tirer 
des  indications  rapides,  pour  rehausser  un  croquis  enlevé,  mais 
pour  en  faire  des  œuvres  complètes  et  terminées.  Les  aquarel- 
listes anglais  arrivent  ainsi  à  faire  preuve  d'une  grande  habileté 
manuelle,  ils  font  des  peintures  roses  et  blanches,  dignes  des 
keepsakes  ou  des  albums ,  tnais  n'atteignent  presque  jamais  à 
de  puissants  résultats,  ils  ont  eu,  en  ce  genre  cependant, 
Bonington  ;  mais  ses  œuvres  forment  au  milieu  de  toutes  celles 
qui  sont  exposées  un  tel  eflfet,  qu'elles  semblent  bien  prouver 
que  leur  auteur  n'est  qu'une  brillante  exception. 

Les  jeunes  miss  aiment  beaucoup  à  s'essayer  à  la  peinture, 
les  aquarelles  que  nous  avons  vues  exposées  semblent  être  pré- 
cisément destinées  à  leur  servir  de  modèle.  C'est  à  peine  si  on 
peut  citer,  au  milieu  de  ces  teintes  d'une  fraîcheur  exagérée  qui 
font  penser  à  une  mer  de  lait  parsemée  de  fraises^  quelques 
dessins  un  peu  vigoureux,  et  si  pour  rendre  la  comparaison  plus 
sensible  nous  arrivons  immédiatement  à  notre  galerie  de  dessins, 
et  que  nous  comparions  à  ces  peintures  décolorées  les  vigueurs 
de  Decamps,  l'élégance  de  M.  Eugène  Lami  ou  le  sentiment  si 
profond  que  Af .  Bida  apporte  dans  ses  œuvres  orientales  etqu*on 
retrouve  encore  à  un  si  haut  degré  dans  son  admirable  bataille 
de  Rocroy,  nous  ne  pouvons  avoir  l'idée  de  méconnaître  notre 
supériorité. 

Sans  doute,  dans  la  peinture  à  l'huile  les  Anglais  prennent  une 
sorte  de  revanche,  du  moins  ils  amènent  en  ligne  des  lutteurs  avec 
lesquels  le  combat  est  possible  ;  mais  dans  combien  de  siècles 
sont-ils  distribués?  Hogarth  et  Wilkie,  comme  peintres  de  genre; 
Reynolds,  Gainsborough  et  Lawrence,  comme  portraitistes,  ont- 
une  valeur  incontestable,  et  on  ne  peut  voir  leurs  belles  toiles, 
que  nous  connaissons  si  mal  en  France,  sans  désirer  vivement 
que  notre  Louvre  en  acquière  quelques-unes.  Mais  quand  aujour- 
d'hui on  a  cité  M.  Landseer,  on  est  fort  empêché  pour  trouver 
un  nom  à  ajouter  à  ceux  que  nous  venons  de  prononcer. 
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Sx  enfin,  au  lieu  de  s* en  tenir  à  ces  sommités,  on  considère  la 
tfiasse  des  peintres  anglais,  on  reconnaît  facilement  que  leurs 
ceuvres  sont  extraordinairement  faibles,  et  sMl  n*est  pas  douteux, 
par  les  exemples  que  nous  avons  sous  les  yeux,  que  l'Angleterre 
a  été  capable  de  donner  le  jour  à  des  peintres  de  grand  mérite, 
il  parait  certain  également  qu'il  n'y  a  pas  d'école  britannique. 
Reynolds,  Gainsborough,  Lawrence  ont  laissé  des  œuvres,  ils 
n'ont  pas  fait  d'élèves. 

Il  n'en  est  pas  ainsi  chez  nous,  bien  que  le  peu  d'espace  qui 
nous  était  réservé  nous  ait  forcé  à  un  choix  très-sévère.  De- 
camps,  Delaroche,  Scheffer,  Marilhat  :  MM.  Ingres,  Delacroix, 
Flandrin,  etc.,  représentés  par  des  œuvres  très -récentes,  dé- 
notent une  supériorité  encore  incontestable  sur  l'école  anglaise 
actuelle.  En  dehors  même  de  ces  maîtres,  on  trouverait  très-faci- 
lement dans  les  jeunes  artistes,  MM.  Gérôme,  Pils,  Bouguereau, 
Baudry,  Courbet,  des  peintres  extrêmement  distingués.  Malgré 
la  sévérité  qu'affectent  parfois  pour  nos  artistes  les  critiques  d'art, 
ils  ne  pourront  s'empêcher  de  reconnaître,  celte  année,  à  Lon- 
dres, que  l'ensemble  de  la  peinture  française  est  infiniment  supé- 
rieur à  ce  qu'ont  exposé  les  peintres  anglais.  Les  Belges  seuls 
pourraient  lutter,  car  leur  petite  salle  renferme  de  la  peinture 
d'un  grand  style  due  à  M.  Gallait  et  à  M.  Leys;  de  la  peinture 
très-agréable  signée  de  M.  Willemset  de  MM.  Stcvens. 

Si  nous  continuons  notre  comparaison  entre  la  France  et  l'An- 
gleterre, nous  avons  donc  lieu  d'être  rassurés.  La  Grande-Bre- 
tagne étant  très-inférieure  à  la  France  dans  l'art  proprement  dit, 
ne  saurait  la  dépasser  dans  l'art  industriel.  Il  est  impossible  que 
des  artistes  faibles  en  moyenne  puissent  conduire  des  indus- 
triels là  où  eux-mêmes  ne  sauraient  aller.  Non-seulement  enfin 
nous  possédons  plus  d'artistes  éminents  que  l'Angleterre,  mais 
nous  en  avons  un  bien  plus  grand  nombre  d'un  talent  moins 
élevé,  mais  dont  le  concours  est  de  la  plus  grande  valeur  pour 
l'industrie,  qui  profite  le  plus  souvent  de  leurs  travaux  quand  il 
leur  faut  renoncer  à  cultiver  les  beaux-arts. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  de  la  peinture  est  également  vrai 
de  la  sculpture,  qui  a  des  applications  plus  multipliées,  plus 
directes  à  l'industrie.  On  compte  en  Angleterre  des  sculpteurs 
distingués ,  M.  Gibson  notamment  ;  mais  sans  doute  par  le 
défaut  de  Tcsprit  d'individualisme  qui,  en  politique,  a  fait  la 
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grandeur  de  l'Angleterre ,  ce  ne  sont  pas  des  chefs  d*école,  eÈon 
ne  pourrait  citer  de  nos  jours  un  sculpteur  qui  ait  eu  sur  l'indu^,. 
trie  anglaise  Theureuse  action  que  nous  avons  vu  Pradier  exercer 
en  France  sur  Tindustrie  des  bronzes.  11  faudrait  remonter  jus- 
qu'à Fiaimann,  qui  inspira  à  Wegwood  les  formes  des  Tases  de 
tout  genre  qui  ont  valu  cent  ans  de  célibrité  aux  poteries  an- 
glaises. 

Actuellement  réduite  à  ses  propres  forces»  l'Angleterre  serait 
impuissante  pour  accomplir  en  peu  de  temps  la  transformation 
artistique  de  son  industrie  dont  elle  apprécie  fort  bien  l'utilité; 
elle  l'a  bien  senti,  et  c'est  en  attirant  chez  elle  des  artistes  étrangers, 
notamment  des  artistes  français,  qu'elle  arrive  au  point  où  nous 
la  voyons.  Si  elle  continuait  cette  méthode,  elle  se  condamne- 
rait évidemment,  toujours,  à  une  infériorité  relative  ;  car ,  en 
admettant  même  qu'elle  sache  parfaitement  choisir ,  elle  ne 
pourra  jamais  transporter  en  Angleterre  le  nombre  considérable 
d'hommes  spéciaux,  nécessaire,  pour  conduire  à  bonne  fin  toutes 
les  œuvres  qu'elle  voudra  exécuter. 

Ce  ne  sont  pas  seulement  quelques  sculpteurs  sur  bois  qui 
peuvent  amener  Tébénisterie  au  point  où  elle  se  trouve  chez  nous, 
il  y  faut  encore  une  série  d'artistes  éminents  :  des  architectes  pour 
dessiner  le  meuble,  lui  donner  un  caractère  précis,  harmoniser 
toutes  ses  parties,  choisir  les  étoffes  qui  le  doivent  couvrir;  il 
faut  encore  les  manufacturiers  habiles  qui  tissent,  teignent  les 
étoffes,  qui  y  brodent  les  admirables  tapisseries  que  nous  avons 
vues  exposées  à  Kensington  dans  la  cour  française.  —  Il  faudra 
non-seulement  des  ciseleurs  habiles  pour  faire  de  belle  orfèvre- 
rie; le  souffle  premier  appartient  encore  à  l'art  proprement  dit, 
les  riches  industriels  anglais  pourront  bien  à  prix  d'or  embao- 
cher  les  soldats  ou  môme  les  sous-officiers  de  l'art  industriel, 
mais  les  généraux  nous  resteront. 

Il  n'est  pas  certain,  au  reste,  que  les  expatriés  conservent 
tout  le  talent  qu'ils  ont  dans  leur  pays;  les  Français  ont  une 
nature  essentiellement  impressionnable,  ils  sont  éminemment 
sociaux  et  n'aiment  point  l'isolement,  ils  ne  prennent  toute  leur 
valeur  qu'excités,  soutenus  par  un  milieu  sympathique;  trans- 
portés au  milieu  d'une  nation  étrangère,  abandonnés,  n'ayant 
plus  ces  conversations  favorables  au  progrès  au  feu  desquelles 
les  hommes  de  la  même  profession  échauffent  leur  génie,  le  goAt 
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local  qu'ils  sont  venus  pour  combattre  finit  par  réagir  sur  eux, 
Us  déclinent  et  ne  conservent  plus  la  supériorité  qui  les  avait  fait 
rechercher  d'abord. 

En  admettant  m^me  que  les  considérations  que  nous  venons 
de  faire  valoir  n'aient  pas  toute  l'importance  que  nous  leur  attri- 
buons, il  est  évident  qu'une  contrée  qui  emploie  presque  exclu- 
sivement des  artistes  étrangers  n'arrivera  jamais  à  produire 
des  œuvres  originales;  et  c'est,  en  effet,  ce  qui  arrive  aujour- 
d'hui, car  presque  tout  ce  que  l'Exposition  anglaise  a  montré 
de  remarquaBle  avait  une  tournure  française  évidente.  Le  buffet 
de  MM.  Graham  et  Jackson  est  certainement  d'origine  française 
ou  imité  des  meubles  français;   la  meilleure  orfèvrerie  est  de 
M.  Vechte,  artiste  français;  les  belles  peintures  sur  faïence,  de 
MM.  Wegwood,  sont  dues,  dit-on,  encore  à  des  artistes  français^ 
et,  dans  tous  les  cas,  elle  est  surtout  remarquable  par  le  pro-' 
cédé,  de  sorte  que  ce  sont  plutôt  les  chimistes  que  les  peintres 
qu'il  faut  louer. 

Tant  donc  que  nous  reconnaîtrons,  en  Angleterre,  une  infé- 
riorité manifeste  dans  l'art  proprement  dit,  nous  n'aurons  pas 
lieu  d'être  très-inquiets;  si  elle  veut  aller  plus  loin,  il  faut  qu'elle 
ait  une  école  de  peinture  et  de  sculpture  britanniques.  En  fournis- 
sant à  ses  jeunes  artistes  des  maîtres  étrangers,  dignes  de  les  con- 
duire, elle  pourra  hâter  ce  résultat,  car  on  connaitde  nombreux 
exemples  de  l'heureuse  influence  d'un  homme  de  génie  séjour- 
nant au  milieu  d'un  pays  encore  en  arrière  dans  l'étude  des  arts. 
On  peut  en  citer  en  Angleterre  ntéme,  car  ce  n'est  qu'après  que 
Holbein  et  Van  Dyck,  avant  tout,  admirables  portraitistes,  eurent 
passé  une  partie  du  xvi*  et  du  xvii*  siècle  à  Londres,  que  les 
portraitistes  Reynolds  et  Gainsborough  trouvèrent  leur  véritable 
vocation.  Jusqu'à  présent,  l'Angleterre  néglige  cette  puissante 
source  de  progrès  ;  au  lieu  de  gagner  des  maîtres  de  premier 
rang,  elle  s'est  contentée  de  séduire  quelques  praticiens;  mais  à 
cette  exception  près  elle  ne  néglige  rien  pour  organiser  l'ensei- 
gnement artistique  et  développer  le  goût  de  la  nation. 

Son  palais  de  Sydenham  est,  sans  doute,  la  tentative  la  plus 
gigantesque  encegenre  qu'ait  jamais  faite  une  nation.  En  quelques 
années,  construire  un  vaisseau  énorme  et  y  accumuler  avec  une 
profusion  extraordinaire  tous  les  modèles  d'architecture  et  de 
sculpture  les  plus  remarquables  qui  existent  au  monde»  dépenser 


m)  EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  LONDRES. 

des  sommes  énormes  pour  mettre  ainsi  sous  les  yeux  de  toasce 
qui  a  été  produit  de  plus  remarquable  dans  Tart  de  la  constroc^ 
tion,  c'est  là  une  preuve  évidente  de  l'intérêt  qu'on  apporte  à 
l'instruction  générale.  Sans  doute,  on  n'a  pas  montré  un  discer- 
nement suffisant  dans  le  choix  des  œuvres  exposées;  on  a  voulu 
faire  vite,  on  y  a  réussi,  mais,  malgré  tout,  l'ensemble  est  un  pea 
pacotille;  ce  n'est  pas  une  collection  faite  avec  intérêt,  avec 
amour,  elle  se  ressent  de  la  précipitation  qu'on  a  mise  à  la  ras- 
sembler, et  il  est  possible  qu'elle  soit  bientôt  jugée  sévèremenl. 
On  l'a  dit  déjà,  le  temps  ne  respecte  guère  ce  qu'on  fait  sans 
lui.  —  S'il  est  aisé  de  critiquer  les  copies  et  les  reproductions 
de  Sydenham,  il  faut  reconnaître  que  le  Briiish  Muséum  ren- 
ferme des  chefs-d'œuvre,  et  surtout  les  marbres  mutilés  du  Par- 
tfaénon,  et  l'admirable  cariatide  qui  trône  dans  son  isolement, 
la  Perle  du  British  Muséum^  comme  la  Vénus  de  Milo  est  l'œuvre 
capitale  de  notre  Louvre.  La  National  Gallery,  malgré  raccumu- 
lation  exagérée  des  œuvres  si  discutables  de  Turner,  Hampton- 
court  enfm  et  ses  admirables  Raphaël,  constituent  une  série  de 
modèles  suffisante  pour  exciter  les  artistes  à  s'élever  jusqu'aux 
sommets  les  plus  élevés  de  l'art  si  le  goût  général  les  soutient,  à 
réagir  même  heureusement  sur  lui,  à  l'épurer,  à  l'élever  par 
l'influence  toute-puissante  des  chefs-d'œuvre. 

Les  belles  choses  ne  manquent  donc  pas  en  Angleterre;  Tobs- 
tacle  le  plus  grand  que  nous  voyions  à  cette  éducation  par  les 
yeux,  éducation  toujours  lente  quand  elle  doit  porter  sur  la  naiioD 
tout  entière,  c'est  la  fermeture  de  presque  toutes  les  galeries, 
pendant  la  journée  du  dimanche,  où  la  masse  du  public  aurait 
le  loisir  de  les  parcourir.  L'opinion  publique  commence  à  se 
prononcer  sérieusement  en  Angleterre  contre  ces  règlements  qui 
semblent  profiter  davantage  aux  marchands  de  porter  et  de  gin 
qu'à  un  accomplissement  plus  rigoureux  des  devoirs  religieux. 

Quoi  qu'il  en  soit,  l'Angleterre  semble  vouloir,  et  on  sait 
qu'elle  veut  avec  persévérance,  trouver  chez  elle  des  peintres, 
des  sculpteurs,  des  architectes;  elle  suit  là  la  seule  marche 
logique,  la  seule  qui  puisse  un  jour  peut-être  lui  permettre  d'ar- 
river à  une  supériorité  réelle  dans  les  arts  industriels,  si  toute- 
fois le  génie  de  la  race  anglo-saxonne  est  susceptible  d'arriver 
dans  la  culture  des  arts  au  point  où  nous  la  voyons  dans  tant 
d'autres  entreprises  qu'elle  a  menées  à  bonne  fin. 
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grand  moyen  d'action  que  Tesprit  pratique  des  Anglais  leur 
ait  suggéré  pour  donner  aux  produits  de  leur  industrie,  au  point 
de  vue  du  goût,  les  qualités  qui  lui  manquaient,  a  été  d'organiser 
sur  une  échelle  immense  l'enseignement  du  dessin.  Aujourd'hui 
80,000  enfants  suivent  des  cours  dont  la  haute  direction  est  con- 
fiée aux  habiles  promoteurs  de  cette  grande  mesure.  Il  n'est  pas 
possible  de  douter  qu'en  quelques  années,  le  goût  général  de  la 
nation  ne  soit  heureusement  modifié  par  de  pareilles  mesures, 
résultat  qu'on  peut  déjà  considérer  comme  obtenu  par  le  seul 
fait  d'avoir  passionné  la  nation  pour  ces  questions,  d'avoir  éveillé 
son  attention  sur  ce  sujet.  Mais  de  plus,  un  enseignement  aussi 
étendu  doit  nécessairement  faire  naître  des  vocations,  révéler  des 
natures  privilégiées  dont  les  facultés  fussent  sans  cela  restées 
ensevelies  dans  des  travaux  d'un  ordre  inférieur.  C'est  ainsi 
qu'en  France,  dans  un  pays  célèbre  par  ses  facultés  peu  musi-* 
cales,  on  a  fait  apparaître  des  artistes  distingués  avec  un  Conser- 
vatoire de  musique.  C'est  avec  des  fondations  comme  celle  de 
Sydenham  et  surtout  du  musée  de  Kensington,  sur  lequel  nous 
revenons  ci-après,  que  l'on  espère  développer  complètement  les 
artistes  industriels   qui  pourraient  ainsi  se  révéler.   L'avenir 
seul  apprendra  si  les  efforts  du  peuple  anglais  doivent  être  cou- 
ronnés de  succès,  mais  la  marche  qu'il  suit  doit,  nous  le  répé- 
tons, uous  donner  l'éveil. 

Si  la  France,  comparée  aux  autres  nations,  peut  se  considérer 
comme  la  première  pour  l'ensemble  des  industries  dans  lesquelles 
Vart  intervient  pour  une  grande  part,  il  n'en  est  pas  moins  vrai 
qu'on  découvre  bien  facilement  dans  son  Exposition  des  parties 
faibles  qu'il  importe  de  corriger. 

Au  premier  abord  presque  tout  ce  que  nous  avons  montré  est 
satisfaisant,  le  premier  aspect  impose  un  jugement  favorable; 
quand  les  modèles  sont  bien  choisis,  la  silhouette  est  agréable, 
et  les  personnes  peu  attentives  pourraient  se  laisser  séduire  ;  un 
examen  plus  sérieux  ne  tarde  pas  cependant  à  montrer  com- 
bien cet  aspect  brillant,  cette  tournure  séduisante  cachent  de 
détails  grossiers;  tous  nos  objets  d'orfèvrerie,  nos  bronzes^  nos 
bijoux,  à  qui  ces  reproches  s'adressent  surtout,  montrent  bien 
vite  des  négligences,  des  grossièretés  qui  dénotent  une  fabrica- 
tion h&tive,  peu  consciencieuse,  préoccupée  surtout  d'attribuer 
aux  choses  une  valeur  supérieure  à  celle  qu'elles  possèdent  réel- 
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lement,  au  détriment  des  qualités  de  solidité,  de  finesse  qu*ef«s 
devraient  posséder  cependant. 

On  semble  évidemment  se  préoccuper  surtout  de  fabriquer  des 
objets  brillants  qui  en  imposent,  des  imitations  de  toutes  sortes; 
fauK  diamants,  fausses  perles,  faux  or,  faux  argent,  faux  cuivre 
même;  la  fabrication  des  objets  d'art  est  entièrement  tournée  à 
faire  du  bon  marché;  elle  a  souvent  encore  le  bon  sens  de 
bien  choisir  ses  modèles,  mais  la  valeur  réelle  et  rexécation 
sont  trop  souvent  sacrifiées.  Cette  tendance  entraîne  même  les 
industriels  qui  fabriquent  pour  les  classes  aisées,  et  Ion  aurait 
peut-être  quelque  peine  à  trouver,  même  chez  M.  Barbedienne 
ou  chez  M.  Deoière,  des  bronzes  ciselés  avec  soin,  dorés  avec 
solidité,  comme  ceux  qui  nous  restent  du  siècle  dernier.  Il  en  est 
souvent  de  même  de  nos  bijoux,  surtout  de  ceux  qu*on  fabrique 
en  gros  pour  Texportation  ;  ils  manquent  absolument  de  solidité» 
ils  sont  faits  sans  aucune  autre  préoccupation  que  celle  de  pro- 
duire,  au  moment  même  où  ils  doivent  être  vendus,  un  effet 
séduisant  sur  l'acheteur;  et  celui-ci  a  trop  souvent  lieu  de  se 
repentir  quelques  jours  plus  tard  de  n'avoir  pas  préféré  des  objets 
plus  chers,  mais  en  même  temps  mieux  fabriqués.  C'est  là  un 
reproche  très-sérieux  que  nous  croyons  pouvoir  adresser  à  dos  fa* 
bricants,  ils  font  des  objets  à  trop  bon  marché,  trop  peu  soignés; 
ils  s'exposent  ainsi  très-gravement  à  perdre  la  clientèle  étrangère. 

Quelquefois,  nous  l'avons  reconnu,  les  fabricants  de  bronzes 
dorés,  les  ébénistes  choisissent  d'excellents  modèles,  il  n'en  est 
plus  de  même  des  joailliers  qui  sont  bien  loin  de  ce  que  fai- 
saient leurs  devanciers.  Dans  cette  industrie  les  bons  modèles 
font  évidemment  défaut.  Il  semble  que  nos  fabricants  se  préoc- 
cupent bien  autrement  de  la  valeur  des  pierres,  de  la  quantité 
d'or  qu'ils  emploient,  que  des  modèles  bien  dessinés,  bien  com- 
posés qu'ils  doivent  reproduire. 

Quelles  sont  les  mesures  propres  à  nous  perfectionner,  à  faire 
disparaître  les  causes  d'abaissement  que  nous  venons  de  signaler, 
c'est  ce  qu'il  nous  reste  à  discuter  maintenant,  en  nous  gardant 
d'une  confiance  exagérée  dans  une  soi-disant  supériorité  natu- 
relle qui  n'existait  sûrement  pas  à  l'époque  où  nous  allions 
chercher  des  maîtres  en  Italie,  et  qui  est  évidemment  le  résultat 
de  travaux,  d'efforts  bien  dirigés  pour  l'éducation  de  la  nation, 
qui  en  réclame  de  nouveaux  aujourd'hui. 
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la  première  condition  pour  nous  après  le  déYeloppement  des 

éi'oles  de  dessin ,  dont  l'utilité  est  admise  par  tout  le  monde,  est 

dans  un  commerce  plus  assidu  de  nos  fabricants  avec  les  chefs^ 

d^ œuvre  des  siècles  passés.  Si  notre  école  de  peinture  est  aujour^ 

d*hui   la  première  du  monde,  le  musée  du  Louvre  n'y  aura  pas 

peu  contribué;  ses  immenses  richesses  ouvertes  à  tout  venant, 

ses  sculptures,  ses  tableaux  s'offrent  sans  difficultés  à  tous  ceux 

qui  veulent  étudier,  s'inspirer  par  la  vue  des  chefs-d'œuvre  ou 

simplement  passer  utilement  un  jour  de  repos,  ont  eu  la  plus 

heureuse  mfluence  sur  le  goût  public. 

Il  serait  bien  à  désirer  que  nos  ouvriers  pussent  voir  de  même 
les  œuvres  d'art  les  plus  remarquables  que  nous  possédons  en 
ébénistcrie,  joaillerie,  orfèvrerie,  etc.;   nous  avons  bien  déjà 
des  ébaaches  de  collections;  la  galerie  d'Apollon,  au  Louvre,  a 
été  consacrée  récemment  à  Texposition  de  bijoux  précieux,  le 
musée  de  Cluny  renferme  des  chefs-d'œuvre.  Tout  cela  est  ce- 
pendant encore  insuffisant,  et  il  serait  à  désirer  qu'une  grande 
collection  d'objets  d'art  industriel  fût  créée  qui  pût  servir  aux 
études  de  nos  ouvriers,  comme  la  grande  galerie  de  tableaux  du 
Louvre  ou  le  musée  des  antiques  inspirent  nos  artistes. 

C'est  précisément  à  une  création  analogue  à  celle  dont  nous 
rappelons  l'utilité,  qu'ont  abouti  les  principaux  efforts  faits  en 
Angleterre  pour  faire  progresser  l'art  industriel.  Les  résultats 
obtenus  démontrent  qu'il  serait  important  de  la  reproduire  chez 
nous.   Je  veux  parler  de  l'Exposition  du  vieux  palais  de  Ken- 
sington,  où  se  trouvent  réunis  des  objets  d'art  de  la  plus  haute 
valeur  appartenant  soit  à  l'État,  soit  à  des  particuliers  qui  veulent 
bien  s'en  priver  pendant  quelque  temps  pour  en  faire  jouir  le 
public  ;  sans  nul  doute  on  pourrait,  en  France,  arriver  à  des  résul^* 
tats  semblables  ;  la  galerie  du  boulevard  des  Italiens  se  recrute 
surtout  de  tableaux  appartenant  à  quelques  riches  amateurs  qui 
s'en  séparent  pendant  quelques  mois  pour  en  faire  jouir  le  public 
empressé  de  voir  ces  belles  œuvres  qu'il  connaît  peu.  Que  n'avons- 
nous  une  Exposition  semblable  pour  les  objets  d'art  industriel? 
elle  pourrait  avoir  la  plus  grande  utilité  et  pour  le  public  et 
pour  les  artistes. 

Leur  éducation  se  ferait  en  commun;  le  public,  éclairé  sur  la 
valeur  des  chefs-d'œuvre  de  tous  les  temps,  refuserait  les  objets 
de  mauvais  goût  qu'on  lui  offre,  tandis  que  les  fabricants  et  les 
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ouvriers,  frappés  des  ressources  qu*on  peut  trouver  dans  les 
œuvres  anciennes,  imiteraient  avec  grand  profit  les  bijoux  de^a 
Renaissance  et  de  Fantiquité,  comme  nos  ébénistes  déjà  utilisen.. 
avec  profit  les  œuvres  du  seizième  siècle. 

Il  faut  reconnaître  enfin  que  si  la  pratique  de  l'art  est  enseignée 
de  tous  côtés,  si  nous  avons  une  école  des  beaux-arts,  de  nom- 
breuses écoles  de  dessin  d'ornementation,  l'histoire  de  l'art  laisse 
beaucoup  à  désirer,  et  que  si  nous  ne  manquons  pas  d'artistes  de 
talent,  nous  rencontrons  rarement  des  artistes  instruits.  Des 
cours  spéciaux,  créés  à  l'École  des  beaux*arts,  pourraient  sans 
doute  avoir  une  très-heureuse  influence  sur  nos  artistes,  en  leur 
rendant  plus  fréquent  le  commerce  avec  les  grands  talents  des 
siècles  passés,  en  leur  rappelant  combien  peut  être  féconde 
l'étude  du  passé,  à  combien  d'eaux  vives  on  peut  s'abreuver  en 
remontant  vers  les  antiques  sources  de  la  beauté. 

Ce  qui  importe  par-dessus  tout,  ce  qui  pourrait  seulement 
nous  décider  à  faire  les  efforts  nécessaires  pour  atteindre  le  but, 
serait  le  sentiment  que  nous  voudrions  voir  naître  chez  nos 
fabricants,  qu'il  y  a  lieu  de  se  préoccuper  sérieusement  des 
progrès  de  l'Angleterre.  On  a  dit  que  les  Expositions  universelles 
étaient  fâcheuses,  que  nous  avions  appris  à  nos  voisins  à  nous 
battre  en  les  vainquant,  comme  Charles  XII  avait  montré  à  Pierre 
le  Grand  l'art  de  la  guerre  à  coups  de  victoires  ;  que  cette  critique 
soit  réelle,  cela  est  certain;  mais  il  faut  savoir  être  de  son  temps. 
Or,  au  dix-neuvième  siècle,  il  faut  triompher  au  grand  soleil; 
les  réticences,  les  cachoteries  ne  sont  plus  de  mise.  Nous  faisons 
assez  bien,  les  Anglais  travaillent,  peinent  et  arrivent  presque  à 
nous  égaler,  faut- il  nous  plaindre?  non  pas,  mais  retrouver  dans 
cette  lutte  une  nouvelle  vigueur  pour  aller  plus  avant.  II  nous 
faut  comprendre  que  notre  marche  n'était  plus  assez  rapide , 
que  nous  nous  sommes  un  peu  endormis,  que  nous  avons  encore 
beaucoup  à  apprendre ,  et  qu'il  nous  faut  redoubler  d'ardeur 
sous  peine  de  ne  plus  occuper,  dans  les  industries  d'art,  le  pre- 
mier rang  qu'il  importe  cependant  de  garder,  pour  la  prospérité 
et  la  grandeur  de  la  France. 
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